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Penelitian ini bertujuan untuk: (1) proses pelaksanaan pembelajaran
pengelasan di smk muhammadiyah 1 bantul, (2) pandangan siswa terhadap guru
mata pelajaran pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul, (3) mengetahui kondisi
bengkel yang di gunakan pembelajaran pengelasan di SMK Muhammadiyah 1
Bantul, (4) mengetahui hambatan dalam proses pembelajaran pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul.
Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif kuantitatif. Subyek dalam
penelitian ini adalah siswa kelas XI SMK Muhammadiyah 1 Bantul dengan jumplah
sampel penelitian 107 siswa kelas xi Progam Studi Teknik Permesinan. Teknik
pengumpulan data menggunakan lembar observasi, wawancara dan angket. Teknik
analisis data (1) reduksi data, (2) penyajian data, (3) katagorisasi data.
padainstrument angket uji validitas instrumen dilakukan dengan expert judgement
dan analisis butir sedangkan uji reabilitas menggunakan rumus Alfa Cronbach.
Hasil penelitian ini adalah (1) pelaksanaan pembelajaran pengelasan yaitu:
5% responden mengatakan sangat baik, 53% responden mengatakan baik,  32%
responden mengatakan cukup, 5 % mengatakantidak baik. (2) pandangan siswa
terhadap guru mata pelajaran pengelasan di SMK Muhammadiyah1 Bantul, ada
beberapa hal yang terjadi yaitu   guru pengelasan belum mempunyai sertifikat di
bidang pengelasan, walaupun di bidang permesinan guru mempunyai sertifikat, guru
pengelasan masih menggunakan metode ceramah dalam penyampaian materi,
penggunaan media pembelajaran masih terbatas. (3) kondisi bengkel pengelasan di
SMK Muhammadiyah1 Bantul juga sudah baik ini di buktikan dengan hasil penilaian
yaitu21 % sangat baik, 32% baik, 32% cukup, dan yang menilai tidak baik hanya15
%. (4) sedangkan hasil observasi terhadap hambatan pembelajaran. Pengelasan
terletak pada model pembelajaran yang masih secara sederhana dari hasil
penelitian dapat disimpulkan bahwa pembelajaran pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul dapat berjalan dengan baik.
Kata kunci :PembelajaranPraktikPengelasan SMAW
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Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) Muhammadiyah 1 Bantul merupakan
salah satu sekolah kejuruan yang berlokasi di Jalan Parangtritis No.12 Manding,
Trirenggo, Bantul, Daerah Istimewa Yogyakarta. SMK Muhammadiyah 1 Bantul
memiliki visi “ Mewujudkan Muhammadiyah 1 Bantul sebagai Pencetak Teknisi
Berakhlak mulia, mandiri, dan memiliki daya saing”. Oleh karena itu pendidikan
Kejuruan bertujuan untuk menciptakan lulusan yang siap kerja.
Lulusan SMK dibekali dengan beberapa kompetensi yang harus dikuasai
salah satu kompetensi yang harus dimiliki adalah kemampuan dalam bidang
pengelasan. Kemampuan dalam bidang pengelasan salah satunya adalah
kemampuan siswa dalam menggunakan peralatan pengelasan. Dengan
kemampuan pengelasan diharapkan siswa mampu bekerja dunia industri yang
ada. Keahlian dalam bidang pengelasan merupaka bagian dari mata pelajaran
pengelasan yang harus dikuasai oleh siswa.
Mata Pelajaran pengelasan adalah salah satu mata  pelajaran yang
diterapkan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul sebagai salah satu standar
kompetensi yang harus dimiliki untuk meningkatkan keterampilan dan
pengetahuan yang sesuai dengan program keahlian. Mata pelajaran pengelasan
(welding) adalah suatu aktivitas menyambung dua bagian benda atau lebih
dengan cara memanaskan atau menekan atau gabungan keduanya sedemikian
2rupa sehingga menyatu seperti benda utuh. Penyambungan bisa dengan atau
tanpa bahan tambah (filler material) yang sama atau berbeda, titik cair maupun
strukturnya, dalam mata pelajaran ini memiliki beberapa kendala, hal ini
diketahui pada saat observasi.
Berdasarkan observasi di SMK Muhammadiyah 1 Bantul dapat diamati
siswa kurang minat dalam mengikuti pelajaran, berbeda sebaliknya selama
kegiatan praktek siswa sangat berminat dalam melakukan kegiatan praktek.
Pada kegiatan pembelajaran daya berfikirnya siswa banyak yang kurang
maksimal serta ada siswa yang bersikap semaunya sendiri, khususnya dalam
pelajaran teori kemampuan siswa masih harus ditingkatkan lagi. Karena pada
saat guru menerangkan banyak siswa lebih suka memilih mengobrol dan ramai
bersama teman, terutama yang duduk di bagian belakang. Guru sudah berusaha
menciptakan suasana untuk menarik siswa dalam kegiatan belajar. Selama
proses pembelajaran guru menggunakan strategi pembelajaran ceramah untuk
menjelaskan materi pelajaran yang diajarkan. Strategi tersebut belum optimal,
sehingga guru memerlukan strategi lain untuk mencapai keberhasilan dalam
bidang pengelasan.
Keberhasilan proses pembelajaran dapat ditentukan dengan adanya tiga
faktor yaitu peserta didik (siswa), pendidik (guru), dan sumber belajar (materi).
Namun hal ini sepenuhnya masih belum terpenuhi karena adanya masalah
proses komunikasi atau interaksi yang terjadi antara guru dan siswa dalam
proses pembelajaran yang membuat materi sulit untuk dimengerti. Supaya
penyampaian materi tersebut dapat dipahami maka dalam pembelajaran
3diperlukan adanya faktor eksternal yaitu alat atau media pembelajaran yang
digunakan untuk mempermudah guru dalam mengajar dan melakukan
komunikasi antara guru dengan siswa. Karena tanpa adanya media
pembelajaran komunikasi tidak akan terjadi dan proses pembelajaran sebagai
proses komunikasi juga tidak akan bisa berlangsung secara optimal (Daryanto,
2013:7).
Berdasarkan  uraian  tersebut  perlu  dilakukan  pelaksanaan
pembelajaran  pengelasan   di SMK Muhammadiyah 1 Bantul untuk  melihat
bagaimana  proses  pembelajaran  yang terjadi  sebenarnya  pada  pelajaran
pengelasan. Dengan  analisis  proses  pembelajaran  ini akan  diperoleh
informasi  secara  akurat tentang proses pembelajaran siswa terhadap materi
pelajaran .
B. Identifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan di atas dapat
diidentifikasi masalah antara lain :
1. Proses pembelajaran mata pelajaran pengelasan belum berjalan secara
maksimal.
2. Stategi pembelajaran yang digunakan masih menggunakan metode
ceramah.
3. Siswa kurang berminat dalam mengikuti pelajaran teori pengelasan,
sedangkan praktek berminat.
4. Masih terbatasnya peralatan dalam praktek pengelasan.
45. Penggunaan media pembelajaran yang masih terbatas belum
mengggunakan media dan multi media.
Berdasarkan latar belakang dan identifikasi masalah yang muncul, maka
perlu adanya pembatasan masalah sehingga ruang lingkup permasalahannya
jelas. Penelitian ini dibatasi pada permasalahan pelaksanaan  Pembelajaran
Pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul. Mata pelajaran pengelasan yang
diteliti terkait Kompetensi Dasar (KD) pengelasan dengan menggunakan busur.
C. Rumusan Masalah
Berdasarkan pembatasan masalah diatas, maka penelitian ini dapat
dirumuskan sebagai berikut:
1. Bagaimana proses pelaksanaan pembelajaran pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul ?
2. Bagaimana presepsi siswa terhadap guru mata pelajaran pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul ?
3. Bagaimana kondisi bengkel pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul?
4. Bagaimana hambatan dalam proses pembelajaran pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul ?
D. Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan penelitian ini untuk
mengetahui proses pembelajaran pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul
dapat dirumuskan sebagai berikut:
1. Mengetahui proses pelaksanaan pembelajaran pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul.
52. Mengetahui presepsi siswa terhadap guru mata pelajaran pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul.
3. Mengetahui kondisi bengkel yang digunakan pembelajaran pengelasan di
SMK Muhammadiyah 1 Bantul.
4. Mengetahui hambatan dalam proses pembelajaran pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul.
E. Manfaat Penelitian
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai
berikut:
1. Manfaat Teoritis
Penelitian ini diharapkan dapat digunakan sebagai referensi atau bahan
kajian dalam pengembangan penelitian selanjutnya.
2. Manfaat Praktis
a) Bagi Guru
Dapat memberikan gambaran kepada guru tentang proses pembelajaran
pengelasan, sehingga proses pembelajaran dapat maksimal
b) Bagi Siswa
Dapat dijadikan sebagai bahan evaluasi dan introspeksi diri dalam
mengikuti proses pembelajaran pengelasan.
c) Bagi Peneliti
Dapat menambah pengalaman untuk mengaplikasikan ilmu pengetahuan




Pada kajian pustaka akan dideskripsikan secara garis besar secara
berurutan mengenai pelaksanaan pembelajaran adalah sebagai berikut :
1. Pelaksanaaan Pembelajaran
Pelaksanaan pembelajaran adalah proses yang diatur sedemikian
rupa menurut langkah – langkah tertentu agar pelaksanaan mencapai hasil
yang diharapkan (Nana Sudjana, 2010 : 136 ). Menurut Syaiful Bahri dan
Aswan Zain (2010 : 1) pelaksanaan pembelajaran adalah suatu kegiatan yang
bernilai edukatif, nilai edukatif mewarnai interaksi yang terjadi antara guru dan
siswa. Interaksi yang bernilai edukatif dikarenakan pelaksanaan pembelajaran
yang dilakukan diarahkan untuk mencapai tujuan tertentu yang telah
dirumuskan sebelum pelaksanaan pembelajaran dimulai.
Dalam pelaksanaan pembelajaran, guru melakukan beberapa tahap
pelaksanaan pembelajaran antara lain :
a.Membuka pelajaran
Kegiatan membuka pelajaran adalah kegiatan yang dilakukan oleh
guru untuk menciptakan suasana pembelajaran yang memungkinkan siswa
siap secara mental untuk mengikuti kegiatan pembelajaran.pada kegiatan
ini guru harus memperhatikan dan memenuhi kebutuhan siswa serta
menunjukan adanya kepedulian yang besar terhadap keberadaan siswa.
Dalam membuka pelajaran guru biasanya membuka dengan salam dan
presensi siswa, dan menanyakan tentang materi sebelumnya. Tujuan
7membuka pelajaran adalah : (1) menimbulkan perhatian dan memotifasi
siswa, (2) menginformasikan cakupan materi yang akan dipelajari dan
batasan – batasan tugas yang akan dikerjakan siswa, (3) memberikan
gambaran mengenai metode atau pendekatan-pendekatan yang akan
digunakan maupun kegiatanpembelajaran yang akan dilakukan siswa, (4)
melakukan apersepsi, yakni mengaitkan materi yang telah dipelajari dengan
materi yang akan dipelajari.
b.Penyampaikan Materi Pembelajaran
Penyampaian materi pembelajaran merupakan inti dari suatu
proses pelaksanaan pembelajaran. Dalam penyampaian materi guru
menyampaikan materi berurutan dari materi yang paling mudah terlebih
dahulu,untuk memaksimalakan penerimaan siswa terhadap materi yang
disampaikan guru maka guru menggunakan metode mengajar yang sesuai
dengan materi dan menggunakan media sebagai alat bantu penyampaian
materi pembelajaran. Tujuan penyampaian materi pembelajaran adalah :
(1) membantu siswa memahami dengan jelas semua permasalahan dalam
kegiatan pembelajaran, (2) membantu siswa untuk memahami suatu
konsep dalam pembelajaran, (3) melibatkan siswa untuk berpikir, (4)
memahami tingkat pemahaman siswa dalam menerima pembelajaran.
c.Menutup Pembelajaran
Kegiatan menutup pelajaran adalah kegiatan yang dilakukan guru
untuk mengahiri kegiatan inti pembelajaran. Dalam kegiatan ini guru
melakukan evaluasi tterhadap materi yang telah disampaikan. Tujuan
8kegiatan menutup pelajaran adalah : (1) mngetahui tingkat keberhasilan
siswa dalam mempelajari materi pembelajaran, (2) mengetahui tingkat
keberhasilan guru dalam melaksanakan kegiatan pembelajaran, (3)
membuat rantai kompetensi antara materi sekarang dengan materi yang
akan datang.
Bardasarkan beberapa pembahasan di atas maka dapat
disimpulkan bahwa pelaksanaan pembelajaran adalah berlangsungnya
proses interaksi siswa dengan guru pada suatu lingkungan belajar.
Pelakasanaan pembelajaran harus mencakup tiga aspek yaitu : (a)
membuka pelajaran, (b) penyampaian pelajaran, (c) menutup pelajaran.
2. Pengertian pembelajaran
Pembelajaran menurut kamus besar bahasa indonesia berasal dari
kata ajar yang berarti proses, cara perbuatan menjadikan orang atau makhluk
hidup belajar (Kamus Besar Bahasa Indonesia 2005: 17). Pembelajaran
merupakan perubahan perilaku yang relatif permanen dan melibatkan perilaku
atau aktivitas yang dapat diamati dan proses internal seperti berfikir, sikap,
dan emosi. Sedangkan menurut Sugihartono dkk (2007: 80) Pembelajaran
merupakan suatu upaya yang dilakukan dengan sengaja oleh pendidik untuk
menyampaikan ilmu pengetahuan, mengorganisasikan dan menciptakan
sistem lingkungan dengan berbagai metode, sehingga peserta didik dapat
melakukan kegiatan belajar secara efektif dan efisien serta dengan hasil
optimal.
9Proses pembelajaran mencakup tiga komponen yaitu input, proses,
dan output. Contoh input seperti kemampuan yang dimiliki oleh peserta didik,
bahan pelajaran dan alat atau media yang digunakan. Contoh proses antara
lain strategi pembelajaran, penggunaan media pembelajaran. Sedangankan
output adalah hasil dari proses pembelajaran. Pendidik dalam proses
pembelajaran tentunya pendidik mempunyai teknik atau cara tertentu, baik itu
penyampaian materinya atau media yang digunakan.
Berdasarkan uraian tersebut menunjukkan bahwa pembelajaran
adalah upaya pendidik untuk menularkan dan menyampaikan ilmu
pengetahuan yang telah diatur, untuk mempermudah pendidik dalam
penyampaian materi serta meningkatkan semangat belajar peserta didik maka
dibutuhkan media pembelajaran.
Pencapaian  Pembelajaran (Learning outcomes) memiliki beberapa
faktor pendukung berupa afektif, pengetahuan (knowledge), ilmu pengetahuan
(science), keterampilan (skill), dan kompetensi. Pendidikan kejuruan memiliki
kompetensi berupa kompetensi kerja. Hal ini menjadi perhatian lebih dalam
pendidikan peserta didik di SMK. Kompetensi ini terwujud melalui proses
pendidikan yang terstruktur dan mencangkup bidang keahlian tertentu serta
didukung oleh faktor pendukung yang lain. Siswa SMK yang memiliki afektif
baik, pengetahuan memadahi, dan keterampilan maka akan memiliki ciri
kompetensi kerja yang tinggi untuk bekerja pada dunia kerja.
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3. Belajar
Belajar dapat diartikan sebagai perubahan tingkah laku pada diri
individu berkat adanya interaksi antara individu dengan individu dan individu
dengan lingkungannya sehingga mereka lebih mampu berinteraksi dengan
lingkungannya. Menurut Arsyad (2002:1) belajar adalah suatu proses yang
kompleks yang terjadi pada diri setiap orang sepanjang hidupnya. Proses
belajar itu terjadi karena adanya interaksi antara seseorang dengan
lingkungannya. Oleh karena itu, belajar dapat terjadi kapan saja dan dimana
saja. Sedangkan menurut Sadiman. dkk (2010:1-2) belajar adalah suatu
proses kompleks yang terjadi pada semua orang dan berlangsung seumur
hidup, sejak dia masih bayi hingga ke liang lahat. Salah satu pertanda bahwa
seseorang telah belajar sesuatu adalah adanya perubahan tingkah laku dalam
dirinya. Perubahan tingkah laku tersebut menyangkut baik perubahan yang
bersifat pengetahuan (kognitif) dan keterampilan (psikomotor) maupun yang
menyangkut nilai dan sikap (afektif).
Davies mengutip pendapat John Dewey (1987: 31). mengartikan
belajar adalah menyangkut apa yang harus dikerjakan murid-murid untuk
dirinya sendiri, maka inisiatif harus datang dari murid-murid sendiri. Sedangkan
guru hanya sebagai pembimbing dan pengarah, yang mengemudikan perahu,
tetapi tenaga untuk menggerakkan perahu tersebut haruslah berasal dari
mereka atau murid itu sendiri. Sedangkan Driscoll mengungkapkan definisi
belajar sebagai proses perubahan yang terus menerus dalam kemampuan
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yang berasal dari pengalaman – pengalaman siswa dan interaksinya terhadap
dunia.
Melihat beberapa pendapat di atas, dapat disimpulkan bahwa belajar
adalah suatu proses yang dikerjakan oleh siswa utuk mencapai kepandaian
atau keahlian yang mereka inginkan melalui proses pembelajaran.
4. SMK Muhammadiyah 1 Bantul
SMK Muhammadiyah 1 Bantul  beralamat di jalan Parangtritis No. 12
Manding, Trirenggo, Bantul, Daerah Istimewa Yogyakarta. Dulunya  dikenal
dengan nama STM Muhammadiyah 1 Bantul. Untuk menjadikan SMK
Muhammadiyah 1 Bantul sebagai SMK yang unggul, maka sekolah ini memilik
visi "Membentuk Tamatan yang berakhat mulia, mandiri dan berdaya saing."
Dengan visinya tersebut diharapakan SMK Muhammadiyah 1 Bantul sebagai
SMK yang unggul dan menghasilkan lulusan yang berkualitas, oleh karena itu
SMK Muhammadiyah 1 Bantul juga memiliki misi antaranya sebagai berikut:
a. Menerapkan kedisiplinan dan kejujuran yang dilandasi ketaqwaan kepada
ALLAH SWT.
b. Menyelenggarakan pendiduikan dan latihan dengan mengedepankan
keunggulan ketrampilan kemandirian berjiwa wirausaha serta, serta
memiliki sikap professional yang berorientasi masa depan.
c. Melaksanakan penjaminan manajemen mutu yang mengacu pada ISO
9001.2008 untuk membekali siswa dengan kemampuan yang dapat
bersaing untuk menghantarkan pada dunia kerja.
SMK Muhammadiyah 1 Bantul adalah Sekolah Menengah Kejuruan
(SMK) yang beralamat beralamat di jalan Parangtritis No. 12 Manding,
Trirenggo, Bantul, Daerah Istimewa Yogyakarta yang didirikan atas prakarsa
Bapak Mursidi dan kawan-kawan. Maka pada bulan November 1969 panitia
menghadap Pimpinan Muhammadiyah Daerah dan Ketua Majelis Pendidikan
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Pengajaran dan Kebudayaan Daerah mendapatkan persetujuan pendidikan
Pengajaran dan Kebudayaan. Pada akhirnya pada tanggal 01 Januari 1970
dinyatakan berdirinya STM muhammadiyah 1 Bantul dengan jurusan yang
pada awal itu adalah Mesin Kontruksi dan Bangunan Gedung.
Setelah itu SMK Muhammadiyah 1 Bantul banyak mengalami
perubahan diantaranya perubahahan jurusan keahlian  yang diajarkan,
sehingga pada tahun ini SMK Muhammadiyah 1 Bantul memiliki 4 program
keahlian. Keempat program keahlian tersebut adalah:
a. Teknik Kendaraan Ringan
b. Teknik Permesinan
c. Teknik Audio-Video
d. Rekayasa Perangkat Lunak
Pelaksanaan pembelajaran Menurut Syaiful Bahri dan Azwan Zain
(2010 : 41) komponen pembelajaran meliputi : tujuan, bahan pelajaran,
kegiatan belajar mengajar, metode, alat dan sumber, serta evaluasi.
a.Tujuan
Tujuan dalam proses belajar – mengajar merupakan komponen
pertama yang harus ditetapkan dalam proses pengajaran yang berfungsi
sebagai indikator keberhasilan pengajaran. Tujuan ini pada dasarnya
adalah rumusan tingkah laku dan kemampuan yang harus dicapai dan
dimiliki siswa seteleh mereka menyelesaikan pengalaman dan kegiatan
belajar dalam proses pengajaran. Isi tujuan pengajaran pada intinya adalah
hasil belajar yang diharapkan.
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Untuk mencapai tujuan pembelajaran maka ada tujuan yang dibuat
oleh guru, untuk mencapai tujuan pembelajaran maka guru harus
memperhatikan beberapa hal antara lain ( Nana Sudjana, 2010 : 63 ) : (a)
luas dan dalamnya bahan yang akan di ajarkan, (b) waktu yang tersedia, (c)
sarana belajar seperti buku pelajaran, alat bantu dan lain – lain, (d) tingkat
kesulitan bahan dan timgkat permasalahan siswa.
b.Bahan pelajaran
Bahan pelajaran adalah substansi / pokok bahasan yang akan
disampaikan dalam proses balajar mengajar. Tujuan yang jelas dapat
ditetapkan bahan pelajaran yang harus menjadi isi kegiatan belajar –
mengajar. Bahan pelajaran inilah yang diharapkan dapat mewarnai tujuan,
mendukung tercapai tujuan atau tingkah laku yang diharapkan untuk dimiliki
siswa.
c. Kegiatan belajar mengajar
Kegiatan belajar – mengajar adalah inti dari kegiatan pendidikan.
Segala sesuatu yang telah diprogram akan dilaksanakan dalam kegiatan
belajar mengajar.
d.Metode dan Alat
Metode adalah suatu cara yang digunakan untuk mencapai tujuan
yang telah ditetapkan. Metode dan alat berfungsi sebagai jembatan atau
media transformasi pelajaran terhadap tujuan yang ingin dicapai. Metode
dan alat yang digunakan harus betul – betul efektif dan efisien.
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e. Sumber palajaran
Sumber bahan dalam belajar adalah sesuatu yang dapat
digunakan sebagai tempat dimana bahan pengajaran didapat atau asal–
usul untuk belajar seseorang.
f.Evaluasi
Evaluasi pembelajaran salah satu kegiatan yang dilakukan untuk
mengukur dan menilai tingkat pencapaian kurikulum. Evaluasi
pembelajaran juga digunakan untuk mengetahui kekuatan dan kelemahan
yang ada dalam proses pembelajaran, sehingga dapat dijadikan dasar
dalam pengambilan keputusan, apakah proses pembelajaran sudah baik
dan dapat dilanjutkan atau masih perlu perbaikan dan penyermpurnaan.
Menurut Peraturan Mentri Pendidikan Nasional (Permendiknas) Nomor 41
Tahun 2007 tentang standar proses yang menyebutkan bahwa Evalusi
Pembelajaran dilakukan oleh guru terhadap hasil pembelajaran untuk
mengukur tingkat pencapaian kopetensi peserta didik, serta digunakan
sebagai bahan pengusunan laporan kemajuan hasil belajar, dan
memperbaiki proses pembelajaran.
Menurut ketentuan Permendiknas diatas guru dituntut mampu
melakukan kegiatan evalusi pembelajaran dengan melakukan evaluasai
yang baik dan terencana. Salah satu sistem yang baik harus memenuhi
persyaratan antara lain:
1) Substansi yaitu mereprentasikan kopetensi yang dinilai
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2) Kontruksi yaitu memenuhi persyaratan teknis sesuai dengan bentuk
instrumen yang digunakan.
3) Bahasa menggunakan bahasa yang baik dan benar serta komunikatif
sesuai dengan taraf perkembangan peserta didik.
Teknik penilaian dibedakan menjadi dua macam yaitu teknik test
dan non test. Teknik ini cocok digunakan untuk penilaian hasil belajar konitif
dan psikomotor. Teknik test dapat digunakan untuk menilai hasil belajar
koqnitif  adalah test verbal baik yang berbentuk objektif maupun uraian.
Sedangkan hasil belajar psikomotor dalam pembelajaran dapat diukur
dengan menggunakan test penampilan dan kinerja.
Komponen penting dari sistem pendidikan tersebut adalah
kurikulum, karena kurikulum merupakan komponen pendidikan yang
dijadikan acuan oleh setiap satuan pendidikan, baik oleh pengelola maupun
penyelenggara; khususnya  oleh  guru  dan  kepala  sekolah.  Oleh  karena
itu,  sejak Indonesia memiliki  kebebasan  untuk  menyelenggarakan
pendidikan  bagi  anak-anak bangsanya, sejak saat itu pula pemerintah
menyusun kurikulum (Mulyasa 2006:4).
Menurut PP 19 tahun 2005 bab 1 pasa 13, kurikulum adalah
seperangkat rencana dan pengaturan mengenai tujuan, isi dan bahan
pelajaran serta cara yang digunakan sebagai pedoman penyelenggaraan
kegiatan pembelajaran untuk mencapai suatu tujuan  pendidikan
tertentu.menurut kamus besar bahasa Indonesia (2005:617) kurikulum
adalah sebagai perangkat pelajaran yang diajarkan pada lembaga
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pendidikan dan sebagai perangkat mata kuliah mengenai tujuan keahlian
khusus.
Kurikulum merupakan alat yang sangat penting bagi keberhasilan
suatu pendidikan. Tanpa kurikulum yang sesuai dan tepat akan sulit untuk
mencapai tujuan dan sasaran pendidikan yang diinginkan. Dalam sejarah
pendidikan di Indonesia sudah beberapa kali diadakan perubahan dan
perbaikan kurikulum yang tujuannya  sudah  tentu  untuk  menyesuaikannya
dengan  perkembangan  dan kemajuan  zaman.  Dengan kurikulum  yang
sesuai  dan  tepat,  maka  dapat diharapkan sasaran dan tujuan pendidikan
akan dapat tercapai secara maksimal.
Berdasarkan Undang-Undang Republik Indonesia Nomor 20 Tahun
2003 (UU 20/2003) tentang Sistem Pendidikan Nasional dan Peraturan
Pemerintah Republik Indonesia Nomor 19 Tahun 2005 (PP19/2005) tentang
Standar  Nasional  Pendidikan  yang  mengamanatkan  kurikulum  pada
Kurikulum Tingkat Satuan Pendidikan  (KTSP) jenjang pendidikan dasar
dan menengah yang disusun oleh satuan pendidikan dengan mengacu
kepada SI (Standar Isi) dan SKL (Standar Kompetensi Lulusan).
Sebagaimana kurikulum yang digunakan pada SMK Muhammadiyah 1
Bantul kurikulum yang digunakan yaitu KTSP. KTSP yang dikembangkan
sesuai dengan satuan pendidikan, potensi sekolah / daerah, karakteristik
sekolah / daerah, sosial budaya masyarakat setempat, dan karakteristik
peserta didik.
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Menurut E. Mulyasa (2010 : 22 ) Secara khusus tujuan
diterapkanya KTSP adalah untuk : (1) meningkatkan mutu pendidikan
melalui kemandirian dan inisiatif sekolah dalam mengembangkan
kurikulum, mengelola dan memperdayakan sumber daya yang tersedia, (2)
meningkatkan keperdulian warga sekolah dan masyarakat dalam
mengembangkan kurikulum melalui pengambilan keputusan bersama, (3)
meningkatkan kompetisi yang sehat antar satuan pendidikan tentang
kualitas pendidikan yang akan dicapai.
Dalam Kurikulum Tingkat  Satuan  Pendidikan (KTSP) sekolah
harus mampu mengembangkan komponen-komponen dalam kurikulum
KTSP. Komponen yang dimaksud mencakup visi, misi, dan tujuan  tingkat
satuan  pendidikan;  struktur  dan  muatan;  kalender  pendidikan; silabus
sampai pada rencana pelaksanaan pembelajaran. KTSP memiliki beberapa
karakteristik yang secara umum Yaitu, adanya partisipasi  guru;  partisipasi
keseluruhan  atau  sebagian  staf  sekolah;  rentang aktivitasnya  mencakup
seleksi (pilihan  dari  sejumlah  alternatif  kurikulum), adaptasi (modifikasi
kurikulum yang ada), dan kreasi (mendesain kurikulum baru); perpindahan
tanggung jawab dari pemerintah pusat (bukan pemutusan tanggung jawab);
proses  berkelanjutan  yang  melibatkan  masyarakat;  dan  ketersediaan
struktur pendukung (untuk membantu guru maupun sekolah).
Tujuan Kurikulum Tingkat Satuan Pendidikan (KTSP) adalah
bagaimana membuat siswa dan guru lebih aktif dalam pembelajaran. Selain
murid harus aktif dalam kegiatan belajar dan mengajar, guru juga harus
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aktif dalam memancing kreativitas anak didiknya sehingga dialog dua arah
terjadi dengan sangat dinamis. Kelebihan lain KTSP adalah memberi
alokasi waktu pada kegiatan pengembangan diri siswa. Siswa diajak untuk
terlibat dalam sebuah proses pengalaman belajar.
KTSP memiliki beberapa komponen yang dapat digunaka dalam
pengguaan pembelajaran yaitu:
1) Silabus
Silabus  dapat diartikan sebagai garis besar, ringkasan atau pokok-
pokok isi atau materi pembelajaran. Menurut Yulaewati (2004) menyatakan
silabus nerupakan seperangkat rencana serta pengaturan tentang kegiatan
pembelajaran dan penilaian yang disusun secara sistematis menurut
komponen-komponen yang saling berkaitan untuk mencapai penguasaan
kopetensi dasar. Dari beberapa pendapat dapat diartikan bahwa silabus
merupakan seperangkat rencana dan pengaturan kegiatan pembelajaran,
pengolahan kelas dan penilaian hasil belajar untuk satu mata pelajaran
tertentu yang diajarkan selama satu semester atau satu tahun. Oleh karena
itu didalam silabus terdapat komponen- komponen yang meliputi Standar
Kopetensi (SK) dan Kopetensi Dasar (KD), materi pokok, pengalaman
belajar, indikator kopetensi, penilaian, alokasi waktu dan alat /sumber
bahan ajar.
2) Standar Kompetensi
Di dalam kurikulum  terdapat silabus dimana di dalam silabus
terdapat Standar Kompetensi (SK) dan Kompetensi Dasar (KD). Standar
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Kompetensi (KD) adalah kualifikasi kemanpuan minimal peserta didik yang
menggambarkan penguasaan sikap, pengetahuan, dan ketrampilan yang
diharapkan dicapai pada setiap tingkat atau semester, sedangkan
kompetensi telah didefinisikan sebagai kemampuan seseorang yang dapat
mencakup atas pengetahuan, keterampilan dan sikap dalam menyelesaikan
suatu pekerjaan atau tugas sesuai dengan standar yang ditetapkan.
Dengan demikian dapat diatikan  bahwa standar kompetensi merupakan
kesepakatan-kesepakatan tentang kompetensi yang diperlukan pada suatu
bidang pekerjaan si seluruh bidangnya. Dengan kata lain, yang dimaksud
dengan Standar Kompetensi adalah perumusan tentang kemampuan yang
harus dimiliki seseorang untuk melakukan suatu tugas atau pekerjaan yang
didasari atas pengetahuan, keterampilan dan sikap kerja sesuai dengan
bidangnya. Standar kompetensi menjadi arah dan landasan untuk
mengembangkan materi pokok, kegiatan pembelajaran, dan indikator
pencapaian kompetensi untuk penilaian.
3) Kompetensi Dasar
Kopetensi Dasar merupakan rincian atau penjabaran lebih lanjut
dari standar kopetensi. Kopetensi dasar meliputi pengetahuan, sikap dan
ketrampilan minimal yang harus dimiliki oleh siswa yang menunjukkan
bahwa siswa telah menguasai standar kopetensi yang diterapkan.
Kompetensi tersebut dikembangkan dengan memperhatikan karakteristik
peserta didik, kemampuan awal, serta ciri dari suatu mata pelajaran.
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Kompetensi Dasar merupakan kompetensi setiap mata pelajaran untuk
setiap kelas yang diturunkan dari kompetensi Inti.
4) Materi Pokok
Materi Pokok adalah pokok-pokok materi pembrlajaran yang akan
dipelajari siswa sebagai sarana untuk mencapai kopetensi dan akan dinilai
dengan menggunakan instrument penilaian yang disusun berdasarkan
indikator pencapaian hasil belajar. Ada beberapa hal yang perlu
diperhatikan guru dalam mengidentifikasi materi pokok :
a) Tingkat perkembanagan fisik, intelektual, emosional, dan spirituall
peserta didik.
b) Bermanfaat bagi peserta didik
c) Stuktur keilmuan
d) Kedalaman dan keluasan materi
e) Relevansi dan kebutuhan peserta didik dan tuntutan lingkungan
f) Alokasi waktu
5) Pengalaman Belajar
Pengalaman belajar menunjukan segala segala aktivitas belajar
yang perlu dilakukan oleh peserta didik baik kegiatan fisik, non fisik maupun
mental yang dilakukan didalam kelas maupun diluar kelas untuk mencapai
penguasaan standar kopetensi. Pengalaman belajar peserta didik meliputi
pengalaman belajar koqnitif, afektif maupun psikomotorik. Untuk
mengembangkan pengalaman belajar perlu memperhatikan : pendekatan
pembelajaran yang bervariasi baik stategi maupun metode yang digunakan
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sehingga dapat mengaktifkan peserta didik, memuat kecakapan yang perlu
dikuasai peserta didik, mencerminkan pengolalaan pengalaman belajar
peserta didik.
6) Indikator Kompetensi
Indikator merupakan penjabaran dari kopetensi dasar yang
menunjukkan tanda-tanda, perbuatan atau tanggapan yang dilakukan atau
ditampilkan peserta didik. Karena rumusan indikator kopetensi nantinya
akan dijadikan sebagai dasar untuk mengusun alat penilaian, maka
rumusan indikator harus menggunakan kata kerja yang terukur.
7) Penilaian
Penilaian dilakukan dengan menggunakan test dan non test dapat
bentuk tulisan maupun lisan, pengalaman kerja, sikap maupun penilaian
yang berupa hasil karya yang dihasilkan peserta didik dalam belajar.
8) Alokasi Waktu
Menentukan alokasi waktu pada setiap kopetensi dasar didasarkan
pada jumplah minggu efektif dan alokasi waktu mata pelajaran perminggu
dengan mempetimbangkan  jumplah kopetensi dasar, keleluasaan, tingkat
kesulitan, dan tingkat kepentingan kopetensi dasar.
9) Sumber Belajar
Sumber Belajar adalah rujukan bahan yang digunakan untuk kegiatan
pembelajaran yang berupa media cetak maupun elektronik. Penentuan
sumber bahan didasarkan pada standar kopetensi dasar serta materi pokok
kegiatan pembelajaran dan indikator pencapaian kopetensi.
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10) RPP
Rencana Pelaksanaan Pembelajara (RPP) adalah rencana yang
menggambarkan prosedur dsan pengorganisasian pembelajaran untuk
mencapai satu kopetensi dasar yang ditetapkan dalam Standar Isi dan telah
dijabarkan dalam silabus. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran (RPP) yang
memuat sekurang-kurangnya tujuan pembelajaran, materi pembelajaran,
metode pembelajaran, sumber belajar, dan penilaian hasil belajar.
Komponen-komponen RPP meliputi:
a) Identifikasi Mata Pelajaran
b) Standar Kopetensi (SK)
c) Kopetensi Dasar (KD)






j) Penilaian Hasil Belajar
k) Sumber Belajar
2. Kompetensi Guru Mata Pelajaran Pengelasan
Kompetensi guru mata pelajaran pengelasan mencakup beberapa
kriteria diantaranya sebagai berikut :
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a. Kompetensi Guru
Kompetensi adalah seperangkat penggetahuan, kerampilan dan
perilaku yang dimiliki, dihayati dan dikuasai guru. Guru merupakan
komponen penting dari proses pembelajaran sehingga guru harus
mempunyai kualitas, cara atau metode mengajar, penguasaan dan
pengelolaan materi, penampilan dan kepribadian. Seorang guru harus
memiliki kompetensi dalam menjalankan tugasnya, seorang guru harus
memilki kompetensi yang diperoleh melalui pendidikan profesi. Ruang
lingkup kompetensi guru meliputi empat hal yaitu:
1) Kompetensi Kepribadian
a) Bertindak sesuai norma agama, hukum, sosial, dan kebudayaan
nasional Indonesia.
b) Menampilkan diri sendiri sebagai pribadi yang jujur, berakhlak
mulia, dan teladan bagi peserta didik dan masyarakat.
c) Menampilkan diri sendiri sebagai pribadi yang mantap, stabil,
dewasa, arif, dan berwibawa.
d) Menunjukan etos kerja, tanggung jawab yang tinggi, rasa bangga
menjadi guru, dan rasa percaya diri.
e) Menjunjung tinggi kode etik profesi guru.
2) Kompetensi Pedagogik
a) Menguasai karakteristik peserta didik dari aspek fisik, moral,
spiritual, sosial, kultural, emosional, dan intelektual.
b) Menguasai teori belajar dan prinsip-prinsip pembelajaran yang
mendidik.
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c) Mengembangkan kurikulum yang terkait dengan mata pelajaran
yang diampu.Menyelenggarakan pembelajaran yang mendidik
d) Memanfaatkan teknologi informasi dan komunikasi untuk
kepentingan pembelajaran.
e) Memfasilitasi pengembangan potensi peserta didik untuk
mengaktualisasikan potensi yang dimiliki.
f) Berkomunikasi secara efektif, empatik, dan santun dengan peserta
didik
g) Menyelenggarakan penilaian dan evaluasi proses dan hasil belajar
h) Memanfaatkan hasil penilaian evaluasi untuk kepentingan
pembelajaran
3) Kompetensi Sosial
a) Bersifat inklusif, bertindak obyektif, serta tidak diskriminasi karena
pertimbangan jenis kelamin, agama, ras, kondisi, fisik, latar
belakang keluarga, dan status social ekonomi.
b) Berkomunikasi secara efektif, empatik, dan santun, terhadap
sesama pendidik, tenaga kependidikan, orang tua, dan masyarakat.
c) Beradaptasi di tempat tugas di seluruh wilayah Republik Indonesia
yang memiliki keragaman sosial budaya.
d) Berkomunikasi dengan komunitas profesi sendiri dan profesi lain
secara lisan dan tertulis atau bentuk lain.
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4) Kompetensi Profesional
a) Menguasai materi, struktur, konsep, dan pola fikir keilmuan yang
mendukung mata pelajaran yang diampu.
b) Mengembangkan keprofesionalan secara berkelanjutan dengan
melakukan tindakan reflektif.
c) Memanfaatkan teknologi informasi dan komunikasi untuk
mengembangkan diri.
d) Menguasai standar kompetensi dasar mata pelajaran yang diampu.
e) Mengembangkan materi pembejaran yang diampu secara kreatif
Sedangkan dalam menjalankan kewenangan profesi, peran
dan tanggung jawab guru dituntut memiliki kompetensi yang dibagi
menjadi tiga, yaitu:
1) Kompetensi kognitif (kecakapan ranah cipta), artinya kemampuan
intelektual seperti penguasaan mata pelajaran, penggetahuan
mengenai cara mengajar, penggetahuan mengenai belajar dan
tingkah laku individu, penggetahuan tentang administrasi kelas
serta penggetahuan umum lainnya.
2) Kompetensi bidang sikap, artinya kesiapan dan kesediaan guru
terhadap berbagai hal yang berkenan dengan tugas dan profesinya.
misalnya sikap menghargai pekerjaannya, mencintai dan memiliki
perasaan senang terhadap mata pelajaran yang dibinanya, memiliki
kemauan yang keras untuk meningkatkan hasil pekerjaannya.
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3) Kompetensi perilaku/performance, artinya kemampuan guru dalam
berbagai keterampilan/berperilaku, seperti keterampilan mengajar,
membimbing, menilai, menggunakan alat bantu pengajaran, bergaul
atau berkomunikasi dengan siswa dan seluruh lingkungan di
sekolah.
Tanpa mengabaikan kemungkinan adanya perbedaan tuntutan
kompetensi profesional yang disebabkan oleh adanya perbedaan
lingkungan sosial kultural dari setiap institusi sekolah sebagai indikator,
maka guru yang di nilai kompeten secara profesional, apabila:
1) Guru tersebut mampu mengembangkan tanggung jawab dengan
sebaik-baiknya.
2) Guru tersebut mampu melaksanakan peranan-peranannya secara
makimal.
3) Guru tersebut mampu bekerja dalam usaha mencapai tujuan
pendidikan (tujuan instruksional) sekolah.
4) Guru tersebut mampu melaksanakan peranannya dalam proses
mengajar dan belajar dalam kelas.
b. Guru Pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul
Berdasarkan pengamatan saat kegiatan observasi  guru
pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul selama kegiatan praktek
terdapat tiga guru pengelasan yang masing-masing guru mengampu
masing-masing kelas memiliki bagian berbeda salah satunya Bp Novi
Hidayat yang mengajar praktek kelas X, oleh karena itu setiap guru di
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SMK Muhammadiyah 1 Bantul terutama guru pengelasan memiliki bagian
pembelajaran praktek yang berbeda pula.
Hambatan yang dialami guru pengelasan di SMK Muhammadiyah
1 Bantul  dapat diamati selama proses pembelajaran teori berlangsung
guru susah dalam pengendalin siswa saat kegiatan berlangsung terutama
siswa yang duduk paling belakang mungkin dikarenakan kenakalan
remaja yang tumbuh di SMK Muhammadiyah 1 Bantul. Sebaliknya jauh
berbeda pada kegiatan praktek pengelasan siswa sangat antusias dalam
kegiatan praktek dari awal sampai kegiatan praktek berakhir, oleh karena
itu guru di SMK Muhammadiyah 1 Bantul tidak susah-susah dalam
mengalokasikan siswa dalam kegitan praktek.
3. Bengkel Pengelasan
Bengkel pengelasan memiliki kriteria yang sesuai dengan standar
keselamatan kerja diantaranya sebagai berikut :
a. Bengkel
Bengkel merupakan salah satu komponen prasarana dalam
melaksanakan proses belajar mengajar yang efektif yang argumentasinya
sangat dominan dalam upaya meningkatkan mutu pembelajaran dan mutu
pendidikan pada umumnya yang pada akhirnya bermuara pada
peningkatan mutu lulusan yang optimal. Bengkel juga memiliki peranan
untuk memberikan keterampilan kerja ilmiah bagi siswa, serta untuk
memupuk dan membina rasa percaya diri sebagai keterampilan yang
diperoleh di bengkel (Alim, 2011: 20). Salah satu bengkel yang ada di SMK
adalah bengkel las. Salah satu kegiatan utama di bengkel las adalah
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proses pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW). Pengelasan
SMAW yaitu pengelasan menggunakan kawat elektoda logam yang
terbungkus fluks.
b. Standar Bengkel
Berdasarkan Peraturan Menteri Pendidikan Nasional Republik
Indonesia Nomor 40 tahun 2008 Tentang Standar sarana dan prasarana
untuk sekolah menengah kejuruan/Madrasah Aliyah Kejuruan (SMK/MAK),
sebuah sekolahan terutama SMK harus mempunyai bengkel atau tempat
praktik yang memadai. Hal tersebut supaya siswa dapat mempraktikkan
langsung materi yang didapat. Persyaratan yang harus dipenuhi oleh
bengkel menurut Health and Safety Executive (2009: 27) sebagai berikut:
1) Tempat kerja, peralatan tetap dan perabotannya, maupun peralatan
dan sistemnya yang terintegrasi atau tambahan, harus: (a) terawat
dengan baik, b) tetap bersih, c) dalam keadaan efisien, (d) dalam
urutan kerja yang efisien, dan (e) dalam kondisi baik dan sebaiknya
diberi sistem cadangan dengan pemeliharaan terencana dan
pencatatan yang sesuai, sedangkan untuk pemeliharaan, meliputi: (a)
inspeksi, (b) penyetelan, (c) pelumasan, d) pembersihan seluruh
peralatan dan perlengkapan bengkel.
2) Atmosfer bengkel, meliputi beberapa persyaratan, yaitu: (a) kondisi
sekeliling bengkel harus terpelihara dengan cara membuka jendela,
memasang kipas angin di dinding atau langit-langit untuk memberi
kesejukan udara di bengkel, (b) jika ventilasi diperlukan untuk
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melindungi para personel bengkel, sistemnya harus dipasangi alarm
pendeteksi kegagalan, mampu memasok udara bersih 5-8
liter/detik/pekerja, dirawat, dibersihkan dan kinerjanya diperiksa secara
rutin.
3) Temperatur tempat kerja selama jam kerja, harus memenuhi
persyaratan, seperti: (a) untuk pekerjaan normal: 160 C (60,80 F) untuk
pekerjaan berat:130 C (55,40 F), (b) apabila di dalam bengkel terdapat
pemanas atau pendingin maka tidak boleh menghembuskan uap yang
berbahaya, (c) sejumlah termometer dipasang di dalam bengkel.
4) Pencahayaan, harus: (a) harus memadai dan mencukupi, (b) jika
memungkinkan memanfaatkan cahaya alami, (c) lampu darurat harus
dipasang untuk berjaga-jaga seandainya lampu utama mengalami
kegagalan dan menimbulkan bahaya.
5) Perawatan (house keeping): (a) tempat kerja, perabotan, dan fitting
harus tetap bersih, (b) dinding, lantai dan langit-langit harus tetap
bersih, (c) memeriksa penumpukan debu di atas permukaan datar
terutama pada sruktur bangunan, balok girder penopang atap dan
sebagainya, d) dinding yang dicat harus dibersihkan dan dicat ulang
secara berkala (misalnya masing-masing 12 bulan dan 7 tahun), (e)
lantai harus dibersihkan dengan cara menyapu dan mengepel (minimal
seminggu sekali), f) sampah jangan menumpuk karena dapat
menimbulkan resiko kesehatan dan kebakaran, (g) sampah harus
diletakkan pada tempatnya, tempat sampah harus tahan terhadap api,
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(h) tumpahan harus dibersihkan menggunakan material yang dapat
menyerap dengan baik.
6) Workstation: (a) harus nyaman untuk semua yang bekerja di sana, (b)
memiliki pintu darurat yang ditandai dengan jelas, (c) lantai harus tetap
bersih dan tidak licin, (d) bahaya sandungan disingkirkan, e) bekerja
pada posisi kaku dan janggal sebaiknya  tidak dilakukan terlalu lama, f)
benda-benda kerja dan material kerja harus mudah diraih dari posisi
kerja.
c. Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3) di bengkel
Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3) mempunyai fungsi untuk
menjamin keutuhan dan kesempurnaan baik jasmani maupun rohani
manusia, serta hasil kerja dan budaya bertuju pada kesejahteraan
masyarakat pada umumnya. (Daryanto 2010 : 1).  Kesehatan dan
Keselamatan Kerja secara terperinci meliputi : (1) pencegahan terjadinya
kecelakaan, (2) mencegah dan atau mengurangi terjadinya penyakit akibat
pekerjaan, (3) mencegah  dan mengurangi cacat tetap, mengurangi
kematiaan dan mengamankan material, kontruksi, pemeliharaan yang baik
itu bisa menuju pada peningkatan taraf hidup dan kesejateraan umat
manusia
Dasar – dasar keselamatan kerja yang ada di Indonesia telah
diatur dalam Undang – Undang RO No. 1 Th 1970. Organisasi
keselamatan kerja dalam adminitrasi pemerintah di tingkat pusat diwadahi
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dalam bentuk Direktorat Pembinaan Norma Keselamatan dan Kesehatan
Kerja dan Direktorat Pelindungan Perawatan Tenaga Kerja.
1. Standar Keselamatan Kerja
Pengamanan sebagai tindakan keselamatan kerja ada beberapa hal
yang perlu diperhatikan dan digolongkan sebagai berikut:
a. Pelindung badan meliputi pelindung mata, tangan, hidung, kaki,
kepala, dan telinga.
b. Pelindung mesin sebagai tindakan untuk melindungi mesin dari
bahaya yang mungkin timbul dari luar atau dari dalam pekerja itu
sendiri.
c. Alat pengaman listrik yang setiap saat dapat membahayakan
d. Pengaman ruang meliputi pemadam kebakaran, sistem alarm, air
hydrant, penerangan yang cukup, ventilasi udara yang baik, dan
sebagainya ( Daryanto 2010 : 2).
Suma’mur (1985 : 5) mengungkapkan bahwa kecelakaan kerja
adalah suatu kejadian yang tak terduga  dan tidak diharapkan. Kecelakaan
akibat kerja adalah kecelakaan yang berhubungan dengan hubungan
kerja pada perusahaan. Maka dalam hal ini terdapat dua  permasalahan
penting, yaitu: (1) kecelakaan akibat langsung pekerjaan, (2) kecelakaan
terjadi pada saat pekerjaan sedang dilakukan.
Untuk mencegah kecelakaan kerja dikenal dengan istilah APD.
Alat Pelindung Diri (APD) atau lebih dikenal dengan PPE (Personal
Protection Equipment) adalah seperangkat alat yang digunakan untuk
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mencegah dan meminimalkan pekerja dari potensi bahaya di tempat kerja
sebelum pekerja menentukan APD yang akan dipakai, pekerja harus
menentukan dan mengidentifikasi sumber bahaya agar APD yang
digunakan dapat memberikan perlindungan efektif.  .
Alat Pelindung Diri (APD) harus selalu tersedia di bengkel untuk
melindungi pekerja dari kecelakaan kerja dan harus tersedia di bengkel
antara lain alat pelindung kepala, alat pelindung mata/ wajah, alat
pelindung pernafasan, alat pelindung pendengaran, alat pelindung badan,
alat pelindung tangan, alat pelindung kaki. Alat pelindung kepala, ditujukan
untuk  melindungi kepala dari benda yang jatuh, tumbukan mekanis,
terluka, dan terjebaknya rambut di dalam mesin yang bergerak. Alat
pelindung mata dan wajah, untuk melindungi mata dan wajah dari
percikan bunga api saat melakukan pekerjaan las. Alat pelindung
pernafasan berfungsi untuk melindungi pernafasan dari kontaminasi
bahan kimia yang masuk ke dalam tubuh manusia. Contoh alat pelindung
pernafasan adalah masker. Alat pelindung pendengaran, melindungi
telinga dari suara mesin yang bising mengakibatkan kerusakan pada
gendang telinga.Alat pelindung badan untuk menyediakan perlindungan
dari panas, air,  dingin. Alat pelindung tangan, melindungi tangan dari
potongan benda, abrasi, suhu tinggi, kontak dengan bahan kimia yang
menyebabkan iritasi  kulit. Contoh alat pelindung tangan adalah sarung
tangan. Alat pelindung kaki berguna untuk melindungi kaki mencakup
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sepatu kerja, sepatu bot, atau perlengkapan kaki yang sesuai dengan
industri tertentu.
4. Hambatan Proses Pelaksanaan Pembelajaran
Hambatan proses pelaksanaan pembelajaran yang terjadi saat
kegiatan observasi adalah sebagai berikut :
a. Metode Pembelajaran
Berdasarkan pengamatan saat kegiatan observasi  pembelajaran di
SMK Muhammadiyah 1 Bantul selama kegiatan pembelajaran di kelas dapat
diamati selama proses pembelajaran berlangsung guru menggunakan strategi
pembelajaran ceramah untuk menjelaskan materi pelajaran yang diajarkan.
oleh karena itu siswa kurang antusias dalam mengikuti pelajaran yang
disampaikan guru di depan kelas, daya berfikirnya siswa banyak yang kurang
maksimal serta ada siswa yang bersikap semaunya sendiri, khususnya dalam
pelajaran teori kemampuan siswa masih harus ditingkatkan lagi. Karena pada
saat diterangkan banyak siswa lebih memilih mengobrol dan ramai bersama
teman, terutama yang duduk di bagian belakang. Guru sudah berusaha
menciptakan suasana untuk menarik siswa dalam kegiatan belajar. Oleh
karena itu  prestasi belajar siswa merupakan hasil yang didapatkan siswa
melalui proses pembelajaran. Hasil belajar ini dapat dibagi menjadi tiga aspek,
yaitu kognitif, afektif dan psikomotor. Dari ranah kognitif, hasil belajar
merupakan evaluasi sampai sejauh mana materi dapat terserap siswa.
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Kegiatan inti dalam pembelajaran harus mencakup eksplorasi,
elaborasi, dan konfirmasi dimana agar tujuan pembelajaan yang dilaksanakan
dapat tercapai.
1) Eksplorasi
a) Melibatkan peserta didik dalam mencari informasi yang berkaitan dengan
materi yang akan dipelajari sehingga peserta didik dapat mempunyai
sikap mandiri dan berfikir logis.
b) Di dalam kegiatan pembelajaran guru menggunakan pendekatan, media
pembelajaran, dan sumber belajar lainya sehingga siswa tertarik untuk
mengikuti pembelajaran dan menumbuhkan rasa ingin tahu siswa.
c) Guru menggunakan pendekatan pembelajaran secara bersama atau
antar siswa sehingga kerjasama antar siswa dalat terjalin di dalam
proses pembelajaran.
d) Melibatkan perserta didik secara aktif dalam setiap kegiatan
pembelajaran.
e) Menfasilitasi terjadinya interaksi antara peserta didik serta antara peserta
didik dengan guru, dan sumber belajar lainnya.
2) Elaborasi
a) Memberikan kesempatan siswa untuk bertanya dan memberikan
pertanyaan kepada siswa sehingga siswa aktif dan percaya diri dalam
mengutarakan pernyataan dan perntanyaan yang diberikan oleh guru.
b) Memberikan suatu permasalahan terkait dengan pembelajaran sehingga
siswa dapat berfikir kreatif dan logis.
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c) Menfasilitasi siswa untuk membuat catatan harian dan laporan laporan
dimana dapat menumbuhkan rasa tanggung jawab.
3) Konfirmasi
a) Memberikan umpan balik kepada siswa terkait hasil yang telah dicapai
selama proses pembelajaran di kelas sehingga terjalin rasa saling
menghargai.
b) Memberikan konfirmasi terhadap hasil eksplorasi dan elaborasi peserta
didik melalui berbagai sumber.
c) Memfasilitasi peserta didik melakukan refreksi untuk memperoleh
pengalaman belajar yang telah dilakukan.
b. Materi Pengelasan
Las adalah sambungan besi dengan cara dibakar sedangkan
mengelas adalah suatu proses menyatukan dua buah logam atau lebih
menjadi satu  bentuk sambungan dengan menggunakan proses panas. Las
SMAW merupakan suatu teknik pengelasan dengan menggunakan arus listrik
berbentuk busur arus dan elektroda berselaput.
Berdasarkan jenis arus-nya, pengelasan ini ditimbulkan dengan
menggunakan listrik arus bolak-balik atau alternating cuttent yang disingkat
arus AC sedangkan jenis arus yang searah disebut direct current atau disebut
arus DC, karena dengan pertimbangan harga murah penggunaanya dan
perawatanya mudah maka listrik AC lebih banyak digunakan. Keunggulan
listrik DC mantapnya busur yang ditimbulkan, sehingga sangat sesuai untuk
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pengelasan plat-plat yang amat tipis. `Selain itu juga generatornya dapat
dijalankan dengan motor bakar/disel.(Okumura, 1991:12).
1) Prinsip kerja Las SMAW
Las elektroda terbungkus adalah cara pengelasan yang banyak
digunakan pada masa ini. Dalam pengelasan ini banyak digunakan kawat
elektroda logam yang dibungkus dengan fluks. Dalam Gambar 1 dan 2 dapat
dilihat dengan jelas bahwa busur listrik dapat terbentuk  diantara logam induk
dan ujung elektroda. Karena panas dari busur ini maka logam induk dan
ujung elektroda tersebut mencair dan membeku bersama.
Proses pemindahan logam elektroda terjadi pada saat ujung
elektroda mencair dan membentuk butir-butir terbawa oleh arus busur listrik
yang terjadi. Bila digunakan arus listrik yang besar maka butiran logam cair
yang terbawa menjadi halus seperti terlihat pada Gambar 2 (a), sebaliknya
bila arus kecil maka butiranya menjadi besar seperti gambar 2  (b)
.(Okumura: 1991:9).
Gambar 1. Proses Pengelasan.
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Pola pemindahan logam cair seperti diterangkan diatas sangat
mempengaruhi sifat mampu las dari logam. Secara umum dapat dikatakan
bahwa logam mempunyai sifat mampu las tinggi bila pemindahan terjadi
dengan butiran yang halus. Sedangkan pola pemindahan cairan dipengaruhi
oleh besar kecilnya arus seperti yang diterangkan diatas dan juga oleh
komposisi dari bahan fluk yang digunakan.
Gambar 2. Pemindahan Logam Cair
Selama proses pengelasan bahan Fluks yang digunakan untuk
membungkus elektroda mencair dan membentuk terak yang kemudian
menutupi logam cair yang terkumpul ditempat sambungan dan bekerja
sebagai penghalang oksidasi. Dalam beberapa fluks bahanya tidak dapat
terbakar, tapi berubah menjadi gas yang juga menjadi pelindung, pelindung
dari logam cair terhadap oksidan untuk menatapkan busur.
Didalam pengelasan hal yang paling penting adalah bahan  fluks
dan jenis listrik yang digunakan, seperti penjelasan dibawah ini:
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a) Pengertian Fluks
Didalam las elektroda terbungkus fluks memegang peranan penting
karena fluks dapat bertindak sebagai:
1) Pemantap busur dan penyebab kelancaran dan pemindahan butir-
butir cairan logam.
2) Sumber terak atau gas yang dapat melindungi logam cair terhadap
udara disekitarnya.
3) Pengatur penggunaan
4) Sumber unsur-unsur paduan
Fluks biasanya terdiri dari bahan-bahan tertentu dengan
perbandingan yang tertentu pula. Bahan-bahan yang digunakan dapat
digolongkan dalam bahan pemantapan busur, pembuat terak, penghasil gas,
unsur paduan dan bahan perekat. (Okumura: 1991:10).
2) Mesin Las
Mesin listrik diklasifikasikan mesin las AC dan mesin las DC, mesin
las AC biasanya berupa trafo las, sedangkam mesin las DC selain trafo yang
dilengkapi dengan rectifier atau diode ( Perubah arus bolak balik menjadi
arus searah ) biasanya menggunakan motor penggerak baik mesin disel atau
motor bensin dan motor listrik. Mesin las AC yang menggunakan
transformator atau trafo las. Saat ini banyak digunakan mesin las DC karena
DC mempunyai beberapa kelebihan dari pada mesin las AC, seperti misalnya
busur stabil,  polaritas dapat diatur dan banyak digunakan dilapangan
dimana sumber listrik tidak tersedia. (Okumura: 1991:12).
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a) Las Polaritas Lurus DCEN (-) dan Polaritas Balik DCEP (+)
Sumber listrik yang digunakan untuk las listrik terdiri dua arus yaitu
DC atau AC, dalam arus DC dapat di bedakan dengan las polaritas lurus
maupun las polaritas balik. Pengertian polaritas lurus dimana kutup positif
dihubungkan dengan logam induk dan kutup negatife dengan batang
elektroda atau rangkaian sebaliknya yang disebut polaritas balik. Rangkaian
skema dari kedua rangkaian dapat dilihat pada gambar bibawah ini.
a. Polaritas Lurus, DCEN(-) b. Polaritas Balik, DCEP (+)
Gambar 3. Rangkaian listrik dari mesin las listrik DC.
Dari polaritas lurus elektron bergerak dari elekrtoda dan menumbuk
logam induk dengan kecepatan yang tinggi sehingga dapat terjadi penetrasi
yang dalam. Karena pada elektroda tidak terjadi tumbukan elektron maka
secara ralatif suhu elektroda tidak terlalu tinggi, karena itu dengan polaritas
ini dapat digunakan dengan arus yang besar. Sebaliknya dengan polaritas
balik elektroda menjadi panas sekali sehingga arus listrik dapat dialirkan
menjadi rendah. Untuk ukuran elektroda yang sama dalam polaritas balik
rata-rata hanya 1/10 arus pada polaritas lurus yang dapat dialirkan. Bila arus
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terlalu besar maka ujung elektroda akan turut mencair dan merubah
komposisi logam cair yang dihasilkan, dengan polaritas baik penetrasi
kedalam logam induk menjadi jangkal dan lebar. (Okumura: 1991:18).
3) Pengertian dan Fungsi Elektroda
Bagian yang sangat penting dalam las elektroda terbungkus adalah
elektroda. Jenis elektroda yang digunakan akan sangat menentukan hasil
pengelasan. Sebagian besar elektrode las SMAW dilapisi oleh lapisan flux,
yang berfungsi sebagai pembentuk gas yang melindungi cairan logam dari
kontaminasi udara sekelilingnya. Selain itu fluk berguna juga untuk
membentuk terak las yang juga berfungsi melindungi cairan las dari udara
sekelilingnya. Lapisan elektrode ini merupakan campuran kimia yang
komposisisnya sesuai dengan kebutuhan pengelasan. Menurut AWS
(American Welding Society ) elektrode diklasifikasikan dengan huruf E dan
diikuti empat atau lima digit sebagai berikut E xxxx (x) .Dua digit yang
pertama atau tiga digit menunjukan kuat tarik hasil las tiga digit menunjukan
kuat tarik lebih dari 100.000 psi sedangkan dua digit menunjukan kuat tarik
hasil lasan. Sebagai contoh elektrode E 6013 mempunyai kuat tarik 60.000
psi (42 Kg/mm2 ). Sedangkan angka digit ketiga atau keempat bagi yang
kuat tariknya lebih besar 100.000 psi ( 70 Kg/mm2 ) digit selanjutnya
menujukan posisi pengelasan, apabila angkanya 1 berarti untuk segala
posisi. pengelasan, angka 2 berarti las datar atau horizontal dan angka 3
menunjukan untuk pengelasan datar saja. Digit yang terakhir menunjukan
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jenis dari campuran kimia dari lapisan elektroda. Fungsi Elektroda adalah
sebagai berikut :
a) Sebagai pelindung busur las dari pengaruh atmosfir seperti oksigen,
nitrogen dan udara.
b) Mencegah terjadinya ionisasi pada ujung elektroda
c) Menjaga busur tetap stabil
d) Menghasilkan terak dan slag
e) Sebagai unsur pemadu
f) Untuk mengontrol kecairan elektroda
g) Untuk mengontrol penetrasi pada sambungan las
h) Untuk mengontrol profil atau kontur las khususnya pada proses
pengelasan yang menggunakan bahan tambah (filler metal)
4) Posisi pengelasan
Dalam pengelasan las busur listrik ada beberapa posisi
pengelasan diantaranya :
a) Posisi dibawah tangan (Down Hand Posisition)
Posisi dibawah tangan adalah posisi pengelasan yang paling
mudah dilakukan. Oleh sebab itu untuk menyelesaikan setiap pekerjaan
pengelasan sedapat mungkin diusahakan pada posisi dibawah tangan,
kemiringan elektroda 10 derajat sampai dengan 20 derajat terhadap
garis vertical kearah jalan elektroda dan 70 derajat sampai dengan 80
derajat terhadap benda kerja.
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b) Posisi tegak (vertical Posisition)
Mengelas posisi tegak adalah apabila dilakukan arah
pengelasanya keatas atau kebawah. Pengelasan ini termasuk
pengelasan paling sulit, karena bahan cair yang mengalir atau
menumpuk kearah bawah dapat diperkecil dengan kemiringan elektroda
sekitar 10 sampai dengan 15 derajat terhadap vertical dan 70 sampai 85
derajat terhadap benda kerja.
c) Posisi datar (horizontal Posisition)
Pengelasan dengan posisi horizontal biasanya disebut
mengelas merata dimana kedudukan benda kerja dibuat tegak dan arah
elektroda mengikuti horizontal. Sewaktu mengelas elektroda dibuat
miring sekitar 5 sampai 10 derajat terhadap garis vertical dan 70 sampai
dengan 80 derajat kearah benda kerja.
d) Posisi diatas kepala (overhead Posisition)
Posisi pengelasan ini sangat berbahaya karena bahan cair
banyak terjatuh dapat mengenai juru las, oleh karena itu diperlukan
perlengkapan yang serba lengkap. Mengelas dengan posisi seperti ini
terletak pada bagian atas juru las dan kedudukan elektroda 5 sampai 20
derajat terhadap garis vertical dan 75 derajat sampai dengan 85 derajat
terhadap benda kerja.(Daryanto, 2012:66)
5) Cacat las
Pengelasan adalah proses penyambungan antara dua logam atau
lebih dengan menggunakan energi panas sebagai medianya. Karena
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proses ini maka logam disekitar mengalami siklus termal cepat yang
menyebabkan terjadinya deformasi. Hal ini erat sekali hubunganya dengan
terjadinya cacat las yang secara umum mempunyai pengaruh yang fatal
terhadap keamanan kontruksi material yang dilas. Cacat las ada beberapa
macam, yaitu:
a) Retak Las
Cacat las yang sering sekali terjadi pada saat proses pengelasan
adalah retak las yang dapat dibagi menjadi dua kategori yakni : retak dingin
dan retak panas. Retak dingin adalah retak yang terjadi pada daerah las
pada suhu kurang lebih 300 0C. Sedangkan retak panas adalah retak yang
terjadi pada suhu diatas 500 0C. Retak dingin tidak hanya terjadi pada
daerah HAZ (Heat Affected Zone) atau sering disebut dengan daerah
pergaruh panas tetapi biasanya terjadi pada logam las. Retak dingin ini
dapat terjadi pada daerah panas yang sering terjadi. Dan retakan ini dapat
dilihat dibawah manik Ias, retak akar dan kaki, serta retak melintang.
Dalam cacat las tersebut dapat ditangani dengan cara:
1) Menggunakan elektroda yang betul, dalam hal ini sedapat mungkin
menggunakan elektroda dengan fluk yang mempunyai kadar
hydrogen rendah.
2) Sebelum mengelas, pada daerah sekitar kampuh harus dibersihkan
dari air, karat, debu, minyak dan zat organik yang dapat menjadi
sunrber hidrogen.
3) Mendinginkan perlahan-lahan setelah di las
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4) Membebaskan kampuh dari kekakuan
b) Penembusan Kurang Baik
Selain retak, cacat las yang juga sering terjadi, adalah
penembusan las yang kurang dan jelek. Jika penembusan pengelasan
kurang maka akibat yang timbul pada konstruksi adalah kekuatan
konstruksi yang kurang kokoh karena penembusan yang kurang. Karena
kurang penembusan inilah maka penyambungan tidak sempurna.
Penyebab dari penembusan yang kurang ini antara lain :
1) Kecepatan pengelasan yang terlalu tinggi
2) Arus terlalu rendah
3) Diameter elektroda yang terlalu besar atau terlalu kecil
4) Benda kerja terlalu kotor
5) Persiapan kampuh atau sudut kampuh tidak baik
6) Busur las yang terlalu panjang
Cara untuk mengatasi cacat las penembusan yang kurang baik
dapat dilakukan dengan langkah-langkah sebagai berikut :
1) Penyetelan arus pengelasan yang tepat
2) Pengelasan diperlambat dan stabil agar panas yang didapat lebih
merata.
3) Mengatur kecepatan las, sehingga kedua sisi benda kerja mencair
dengan baik.
4) Memilih diameter elektroda yang sesuai dengan ukuran coakan
5) Membersihkan benda kerja dari terak dan kotoran yang ada
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6) Mempertahankan panjang busur nyala yang tepat
c) Pengerukan / Under cut
Cacat las yang lain adalah pengerukan atau yang sering disebut
dengan under cut pada benda kerja. Pengerukan ini terjadi pada benda
kerja atau konstruksi yang termakan oleh las sehingga benda kerja tadi
berkurang kekuatan konstruksi meskipun sebelumnya telah dilakukan
pengelasan. Sebab-sebab pengerukan las antara lain :
1) Arus yang terlalu tinggi
2) Kecepatan pengelasaan yang terlalu tinggi pula
3) Busur nyala yang terlalu panjang
4) Ukuran elektroda yang salah
5) Posisi elektroda selama pengelasan tidak tepat
6) Ayunan elektroda selama pengelasan tidak teratur
Cara untuk mengatasi cacat las pengerukan/under cut dapat
dilakukan dengan langkah-langkah sebagai berikut :
1) Menyetel arus yang tepat
2) Mengurangi kecepatan mengelas
3) Mempertahankan panjang busur nyala yang tepat
4) Menggunakan ukuran elektroda yang benar
5) Menyetel posisi elektroda, sehingga gaya busur nyala akan menahan
cairan pengelasan.
6) Mengupayakan ayunan elektroda dengan teratur
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d) Keropos
Keropos merupakan cacat las yang juga sering terjadi dalam
pengelasan. Keropos ini bila didiamkan, lama kelamaan akan menebar
yang diikuti dengan perkaratan atau korosi pada konstruksi sehingga
kontruksi menjadi rapuh karena korosi tadi. Cacat ini memang kelihatannya
biasa akan tetapi dampak yang ditimbulkan oleh cacat ini cukup
membahayakan juga. Penyebab keropos ini antara lain :
1) Busur pendek
2) Kecepatan mengelas yang terlalu tinggi atau terlalu rendah
3) Kurang waktu pengisian
4) Terdapat kotoran-kotoran pada benda kerja
5) Kesalahan memilih jenis elektroda
Cara untuk mengatasi cacat las keropos dapat dilakukan dengan
langkah-langkah sebagai berikut :
1) Mempertahankan jarak busur yang baik
2) Mengurangi kecepatan pengelasan atau kecepatan dipertinggi
3) Member waktu pengisian yang cukup untuk melepaskan gas
4) Membersihkan benda kerja
5) Menggunakan elektroda yang tepat
e) Penggerutan Benda Kerja
Pada dasarnya setiap logam bila dipanasi akan memuai dan
mengkerut bila di dinginkan. Bila salah satu permukaan las tipis dilas pada
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arah memanjang, Maka setelah dingin terjadilah pelengkungan atau
melenting atau deformasi.
b. Kerangka Berfikir
Keberhasilan proses pembelajaran dapat ditentukan dengan adanya
tiga faktor yaitu peserta didik (siswa), pendidik (guru), dan sumber belajar
(materi). Namun hal ini sepenuhnya masih belum terpenuhi karena adanya
masalah proses komunikasi atau interaksi yang terjadi antara guru dan siswa
dalam proses pembelajaran yang membuat materi sulit untuk dimengerti.
Supaya penyampaian materi tersebut dapat dipahami maka dalam
pembelajaran diperlukan adanya faktor eksternal yaitu alat atau media
pembelajaran yang digunakan untuk mempermudah guru dalam mengajar
dan melakukan komunikasi antara guru dengan siswa. Karena tanpa adanya
media pembelajaran komunikasi tidak akan terjadi dan proses pembelajaran
sebagai proses komunikasi juga tidak akan bisa berlangsung secara optimal
C. Pertanyaan Penelitian
1. Bagaimanakah proses pelaksanaan pembelajaran pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul ?
2. Bagaimanakah presepsi siswa terhadap guru mata pelajaran pengelasan
di SMK Muhammadiyah 1 Bantul ?
3. Bagaimanakah kondisi bengkel pengelasan di SMK Muhammadiyah 1
Bantul?
4. Bagaimanakah hambatan dalam proses pembelajaran pengelasan di





Penelitian ini bila ditinjau dari caranya merupakan penelitian deskriptif,
yang bertujuan untuk memberikan gambaran dan mengetahui pembelajaran
pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul. Sedangkan menurut jenis data
yang berupa angka pada pengumpulan data dan cara pengolahannya
menggunakan uji statistik maka digolongkan dalam penelitian kuantitatif.
Penelitian merupakan penelitian kuantitatif karena penelitian ini banyak
menggunakan angka-angka, mulai dari pengumpulan data, penafsiran terhadap
data tersebut, serta penampilan dari hasil penelitian ini pun diwujudkan dalam
angka (Suharsimi Arikunto, 2010: 27).
B. Tempat dan Waktu Penelitian
Penelitian ini dilaksanakan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul  beralamat
di jalan Parangtritis No. 12 Manding Trirenggo, Bantul, Daerah Istimewa
Yogyakarta dengan subjek penelitian siswa kelas XI Kompetensi Keahlian
Teknik Pemesinan tahun pelajaran 2013/2014. Waktu penelitian dilaksanakan
dari bulan September - Desember 2013.
C. Populasi dan Sample Penelitian
Populasi dan sample penelitain dapat dijelaskan sebagai berikut :
1. Populasi Penelitian
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Populasi adalah keseluruhan subyek yang digunakan untuk penelitian.
(Suharsimi Arikunto, 2006: 130). Populasi yang digunakan dalam penelitian ini
adalah siswa kelas XI SMK Muhammadiyah 1 Bantul program studi teknik
pemesinan dengan jumlah 147 siswa.
Tabel 1. Persebaran Pupulasi siswa kelas XI SMK Muhammadiyah 1 Bantul
Kelas Jumlah Siswa
Pemesinan A 37 siswa
Pemesinan B 36 siswa
Pemesinan C 38 siswa
Pemesinan D 36 siswa
TOTAL 147siswa
2. Sampel Penelitian
Sampel adalah sebagian atau wakil populasi yang diteliti. Dalam
penentuan sampel, digunakan teknik proportional random sampling. Teknik
proportional random sampling adalah cara pengambilan sampel penelitian
secara acak tanpa memandang tingkatan yang terdapat pada populasi,
sehingga semua subjek penelitian mempunya peluang yang sama untuk dipilih
menjadi anggota sampel. Namun, proporsi sampel ditentukan agar diperoleh
persebaran yang merata pada sampel yang diambil.
Ukuran sampel dari populasi penelitian ini ditentukan dengan




n =  Ukuran sampel
N =  Ukuran populasi
e = Persen kelonggaran ketidaktelitian karena kesalah pengambilan sampel
yang masih ditolerir atau yang diinginkan, yaitu 5%
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Hasil perhitungan sampel dengan rumus di atas, diketahui jumlah
sampel penelitian adalah 107 siswa. Perhitungan lengkap sampel dapat dilihat
pada lampiran 1. Hasil ringkasan sampel dapat ditabulasikan sebagai berikut.
Tabel 2. Persebaran Sampel siswa kelas XI SMK Muhammadiyah 1 Bantul
Program Keahlian Jumlah Siswa Jumlah Sampel
Pemesinan A 37 siswa 27 siswa
Pemesinan B 36 siswa 26 siswa
Pemesinan C 38 siswa 28 siswa
Pemesinan D 36 siswa 26 siswa
Jumlah 147 siswa 107 siswa
D. Definisi Operasional Variabel
Mata Pelajaran pengelasan adalah salah satu mata  pelajaran yang
diterapkan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul sebagai salah satu bidang keahlian
kompetensi dasar. Mata pelajaran pengelasan (welding) adalah suatu aktivitas
menyambung dua bagian benda atau lebih dengan cara memanaskan atau
menekan atau gabungan keduanya sedemikian rupa sehingga menyatu seperti
benda utuh. Penyambungan bisa dengan atau tanpa bahan tambah (filler
material) yang sama atau berbeda, titik cair maupun strukturnya. Subyek
penelitian siswa kelas XI SMK Muhamadiyah 1 Bantul program studi Pemesinan
XI.
Pelaksanaan pembelajaran adalah proses yang diatur sedemikian rupa
menurut langkah – langkah tertentu agar pelaksanaan mencapai hasil yang
diharapkan (Nana Sudjana, 2010 : 136 ). Menurut Syaiful Bahri dan Aswan Zain
(2010 : 1) Pelaksanaan pembelajaran adalah suatu kegiatan yang bernilai
edukatif, nilai edukatif mewarnai interaksi yang terjadi antara guru dan siswa.
Interaksi yang bernilai edukatif dikarenakan pelaksanaan pembelajaran yang
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dilakukan diarahkan untuk mencapai tujuan tertentu yang telah dirumuskan
sebelum pelaksanaan pembelajaran dimulai. Pelaksanaan pembelajaran
pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul  meliputi :
1. kompetensi guru, adalah seperangkat penggetahuan, kerampilan dan
perilaku yang dimiliki, dihayati dan dikuasai guru. Guru merupakan
komponen penting dari proses pembelajaran sehingga guru harus
mempunyai kualitas, cara atau metode mengajar, penguasaan dan
pengelolaan materi, penampilan dan kepribadian.
2. Peserta didik adalah peserta yang memerlukan ilmu pengetahuan dan
bimbingan, arahan untuk mengembangkan potensi diri secara konsisten
melalui proses pendidikan dan pembelajaran baik forman dan informal.
3. proses pembelajaran, adalah sebagai perubahan tingkah laku pada diri
individu berkat adanya interaksi antara individu dengan individu dan individu
dengan lingkungannya sehingga mereka lebih mampu berinteraksi dengan
lingkungannya.
4. Bengkel, adalah merupakan salah satu komponen prasarana dalam
melaksanakan proses belajar mengajar yang efektif yang urgensinya sangat
dominan dalam upaya meningkatkan mutu pembelajaran dan mutu
pendidikan pada umumnya yang pada akhirnya bermuara pada peningkatan
mutu lulusan yang optimal.
5. hambatan dalam pelaksanaan pembelajaran pengelasan adalah
keterbatasan alat. Hal ini dikarenakan persiapan alat yang digunakan untuk
praktek pengelasan memang bukan menjadi prioritas utama jurusan teknik
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pemesinan sehingga alokasi dana yang didapat untuk sarana prasarana
praktek pengelasan adalah sisa dari pemenuhan kebutuhan praktek
pemesinan.
E. Teknik Pengambilan Data
Teknik pengambilan data yang dilakukan di SMK Muhammadiyah 1
Bantul terdapat tiga hal utama diantaranya sebagai berikut :
1. Observasi/ pengamatan
Menurut Margono (2003: 158) observasi diartikan sebagai pengamatan
dan pencatatan secara sistematik terhadap gejala yang tampak pada objek
penelitian. Pengamatan dan pencatatan dilakukan terhadap objek ditempat
terjadi atau berlangsungnya peristiwa, dengan melakukan strategi lapangan
yang secara simultan memadukan analisis dokumen, wawancara, dan observasi
langsung. Hal yang perlu diobservasi yakni kegiatan pelaksanaan kegiatan
pembelajaran dan kondisi bengkel pengelasan di SMK Muhammadiyah 1
Bantul.
2. Wawancara
Wawancara merupakan salah satu bentuk teknik pengumpulan data yang
banyak digunakan dalam penelitian deskriptif kuantitatif dan deskriptif kualitatif.
Wawancara dilakukan secara lisan dalam pertemuan tatap muka secara
individual. Pedoman wawancara yang digunakan dalam penelitian ini
menggunakan pedoman wawancara terstruktur, yaitu pedoman wawancara
yang disusun secara terperinci sehingga menyerupai check-list. Pewawancara
tinggal membubuhkan tanda v (check) pada nomor yang sesuai.
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3. Angket
Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah
teknik angket atau kuesioner. Angket adalah teknik pengumpulan data melalui
sejumlah pertanyaan tertulis yang digunakan untuk memperoleh informasi dari
responden dalam arti laporan tentang pribadinya, atau hal- hal yang ia ketahui.
Bentuk angket yang digunakan adalah angket tertutup yakni angket yang sudah
disediakan jawabannya. Responden tinggal memilih salah satu alternatif
jawaban yang telah disediakan.
Angket ini digunakan untuk mengetahui tentang pelaksanaan
pembelajaran pengelasan di SMK Muhamadiyah 1 Bantul. Pertanyaan-
pertanyaan yang ada di dalam angket berpedoman pada indikator dari variabel-
variabel penelitian yang dijabarkan dalam beberapa butir soal. Semua butir soal
dalam angket berupa pertanyaan obyektif sehingga responden hanya memberi
tanda centang ()  pada salah satu jawaban yang dianggap paling sesuai
dengan keadaannya.  Angket diajukan kepada siswa yang menjadi sampel
penelitian terkait pelaksanaan pembelajaran pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul. Kriteria Penilaian jawaban angket dapat dilihat pada
Tabel 3.
Tabel 3. Kriteria Penilaian
Angket Proses Pembelajaran Angket Kondisi Bengkel
STS =  Sangat Tidak Setuju
TS =  Tidak Setuju
S =  Setuju
SS =  Sangat Setuju
TA =  Tidak Ada
SK =  Sebagian Kecil
SB =  Sebagian Besar
SM =  Semua
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F. Penyusunan Instrumen Penelitian
Instrumen penelitian adalah alat atau fasilitas yang digunakan oleh
peneliti dalam mengumpulkan data agar pekerjaanya lebih mudah dan
hasilnya lebih baik, dalam arti lebih cermat, lengkap, dan sistematis sehingga
lebih mudah diolah.
1) Observasi/ Pengamatan
Tabel 4. Observasi Pembelajaran Pengelasan
No Tahap Pembelajaran Aspek Yang Diamati
1 Persiapan Guru menyiapakan pembelajaran pengelasan
(Buku, Modul, RPP, Media )
2 Pelaksanaan
a. Membuka pelajaran 1. Menyampaiakan tujuan pembelajaran





1. Menjelaskan materi dengan media
pembelajaran yang interaktif
2. Menggunakan metode pembelajaran
3. Interaksi kepada siswa selama proses
pembelajaran pengelasan
4. Memberikan kesempatan siswa untuk
bertanya
5. Memberikan jawaban terkait pertanyaan
yang diajukan oleh siswa
6. Memberikan evaluasi dengan membe-
rikan pertanyaan kepada siswa
c. Menutup pelajaran 1. Guru menyimpulkan materi pembelajaran
2. Memberikan tugas rumah
3. Memberikan motivasi kepada siswa
3 Pengelolaan waktu dan
suasana kelas
a. Berpusat pada siswa
b. Guru menjelaskan dengan antusias
c. Siswa mengikuti pelajaran pengelasan
dengan antusias
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Tabel 5. Observasi Kondisi Bengkel Pengelasan





5 Alat utama pengelasan
6 Alat bantu pengelasan
7 Alat Keselamatan kerja
8 Jumlah Teknisi
2) Wawancara




1. Apakah sebelum mengajar pengelasan anda mempersiapkan program
tahunan, semester, mingguan dan harian ?




1. Apa yang diketahui tentang silabus?
2. Apakah anda membuat silabus sendiri atau hanya mengutip dari
depdiknas kemudian dikembangkan sendiri dengan kondisi sekolah?
Atau silabus dibahas dalam MGMP kemudian apakah disekolah
disesuaikan dengan kondisi peserta didik?




1. Apakah anda menemui hambatan dalam pembuatan silabus? Dan
bagaimana solusinya?
2. Apakah yang anda ketahui tentang RPP?
3. Apakah RPP yang anda buat sesuai dengan KTSP?




1. Apa yang anda lakukan di awal kegiatan pembelajaran?
2. Metode apa yang anda gunakan dalam pembelajaran?
3. Apa Buku Pegangan yang digunakan?
4. Media apa yang anda gunakan dalam kegiatan pembelajaran?
5. Apa yang anda lakukan dalam kegiatan akhir pembelajaran?
Evaluasi Hasil
belajar
1. Model Penilaian apa yang anda gunakan dalam pembelajaran?
Apakah model penilaian berbasis kelas, model test berupa uraian,
pilihan ganda? Kemudian pada saat diskusi juga melihat dan
melakukan penilaian melalui keaktifan siswa? Selain itu apakah anda
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memberikan tugas-tugas, remidi dan pengayaan?
2. Apakah anda menemui hambatan dalam penilaian? Bagaimana
solusinya?




1. Apakah Anda mengalami hambatan dalam pelaksanaan pembelajaran
pengelasan yang meliputi persiapan pembelajaran, pelaksanaan, dan
evaluasi dalam mata pelajaran Pengelasan ?
Tabel 7. Kisi-Kisi Angket Respon Siswa Dalam Pelaksanaan Pembelajaran
Pengelasan
Sub Variabel Indikator No item Jumlah Item
Kompetensi guru Penguasaan materi pembelajaran 1,2,3,4,5, 5










Kegiatan akhir 25*,26,27,28,29,30 6
Tabel 8. Kisi-kisi Agket Kondisi Bengkel Pengelasan
Sub Variabel Indikator No item Jumlah Item
Kondisi Bengkel Tempat kerja 1,2,3,4,5,6 6
Pencahayaan 7,8 2
Temperatur 9,10,11,12 4
Alat pengelasan 13,14,15,16,17,18,19 7
Keselamatan Kerja 20,21,22,23,24,25 6
G. Uji Instrumen
Uji instrumen dapat dikemukakan cara pengujian Validitas dan
Reabilitas Instrumen yang akan digunakan untuk penelitian sebagai berikut :
1. Uji Validitas Instrumen
Validitas adalah ukuran yang menunjukan tingkat- tingkat kevalidan
atau kesalihan suatu instrumen. Sebuah instrumen dikatakan valid apabila
mampu mengukur apa yang diinginkan. Instrumen dikatakan valid apabila dapat
mengungkap data dari variabel yang diteliti secara tepat. Uji validitas dilakukan
dengan expert judgment kepada dosen ahli, selanjutnya uji validitas dilakukan
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dengan uji coba instrumen. Uji coba instrumen dilakukan pada 20 siswa progam
studi permesinan pada kelas lain. Dalam uji coba instrumen dengan
menganalisis butir tes, yaitu dengan cara mengkorelasikan skor tiap - tiap butir
dengan skor totalnya. Pengujian validitas menggunakan bantuan software
statistik SPSS 19 for Windows yang diinterprestasikan dengan menggunakan
tabel nilai r product moment taraf signifikansi 5%. Instrumen dinyatakan valid
apabila hasil perhitungan yaitu rhitung > rtabel pada α = 5%, dan apabila rhitung <
rtabel pada α = 5% maka instrumen tidak valid dan tidak dapat digunakan dalam
pengambilan data penelitian.
Berdasarkan angket yang telah diisi oleh 20 responden siswa kemudian
hasilnya dihitung menggunakan SPSS 19, maka didapatkan hasil yang
menyatakan 29 butir pertanyaan dinyatakan valid dan 1 butir pertanyaan tidak
valid, yaitu pada butir no. 10. Hasil perhitungan validitas butir pertanyaan dapat
dilihat pada lampiran 2 dan berikut ini adalah tabel rangkuman hasil uji validitas
Angket Proses Pembelajaran Pengelasan.
Tabel 9. Rangkuman Hasil Uji Validitas Angket Proses Pembelajaran
Pengelasan
No. Butir r hitung r tabel Interpretasi
1 0,746 0,444 Valid
2 0.719 0,444 Valid
3 0,753 0,444 Valid
4 0,746 0,444 Valid
5 0,644 0,444 Valid
6 0,719 0,444 Valid
7 0,490 0,444 Valid
8 0,753 0,444 Valid
9 0,589 0,444 Valid
10 0,182 0,444 Gugur
11 0,719 0,444 Valid
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12 0,746 0,444 Valid
13 0,719 0,444 Valid
14 0,490 0,444 Valid
15 0,753 0,444 Valid
16 0,589 0,444 Valid
17 0,741 0,444 Valid
18 0,746 0,444 Valid
19 0,719 0,444 Valid
20 0,753 0,444 Valid
21 0,481 0,444 Valid
22 0,514 0,444 Valid
23 0,746 0,444 Valid
24 0,719 0,444 Valid
25 0,753 0,444 Valid
26 0,746 0,444 Valid
27 0,741 0,444 Valid
28 0,589 0,444 Valid
29 0,544 0,444 Valid
30 0,746 0,444 Valid
Sedangkan untuk angket yang digunakan untuk memberikan penilaian
terhadap kondisi bengkel pengelasan, dari 25 butir soal yang diujikan terdapat
21 butir soal yang valid dan 4 butir soal tidak valid/gugur, yaitu pada butir soal 2,
7, 9, dan 23. Hasil perhitungan validitas butir pertanyaan dapat dilihat pada
Lampiran 2 dan berikut ini adalah tabel rangkuman hasil uji validitas Angket
Kondisi Bengkel Pengelasan.
Tabel 10. Rangkuman Hasil Uji Validitas Angket Kondisi Bengkel Pengelasan
No. Butir r hitung r tabel Interpretasi
1 0,513 0,444 Valid
2 0,428 0,444 Gugur
3 0,482 0,444 Valid
4 0,570 0,444 Valid
5 0,545 0,444 Valid
6 0,541 0,444 Valid
7 0,225 0,444 Gugur
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8 0,676 0,444 Valid
9 0,009 0,444 Gugur
10 0,674 0,444 Valid
11 0,718 0,444 Valid
12 0,642 0,444 Valid
13 0,479 0,444 Valid
14 0,707 0,444 Valid
15 0,620 0,444 Valid
16 0,676 0,444 Valid
17 0,646 0,444 Valid
18 0,524 0,444 Valid
19 0,696 0,444 Valid
20 0,609 0,444 Valid
21 0,763 0,444 Valid
22 0,503 0,444 Valid
23 0,333 0,444 Gugur
24 0,482 0,444 Valid
25 0,570 0,444 Valid
2. Uji Reliabilitas Instrumen
Reliabilitas menunjukan bahwa suatu instrumen cukup dan dapat
dipercaya untuk digunakan sebagai alat pengumpul data karena instrumen
tersebut sudah cukup baik. Rumus untuk mengukur reliabilitas instrumen yaitu
dengan metode Alpha Cronbach. Pengujian reliabilitas dengan metode Alpha
Cronbach menggunakan bantuan software statistik SPSS 19 for Windows.
Suatu variabel  dikatakan reliable jika memberikan nilai Alpha Cronbach >0,70
(Nunnaly dalam Imam Ghazali, 2011:48).
Dan berdasarkan perhitungan yang dilakukan pada 30 butir angket yang
digunakan untuk menilai proses pembelajaran pengelasan menggunakan SPSS
19 menunjukkan nilai Alpha Cronbach sebesar 7,55 sehingga dapat disimpulkan
bahwa angket yang digunakan reliable.
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Sedangkang untuk perhitungan yang dilakukan pada 25 butir angket yang
digunakan untuk menilai kondisi bengkel pengelasan menggunakan SPSS 19
menunjukkan nilai Alpha Cronbach sebesar 7,40 sehingga dapat disimpulkan
bahwa angket yang digunakan reliable. Untuk hasil secara lengkap mengenai uji
reliabilitas angket pembelajaran pengelasan dan angket kondisi bengkel
pengelasan dapat dilihat pada Lampiran 2.
H. Analisis Data
Penelitian ini bertujuan untuk mengungkap proses pembelajaran
pengelasan, pelaksanaan praktek pengelasan dan kondisi bengkel pengelasan
di SMK Muhammadiyah 1 Bantul. Untuk menganalisis data dalam penelitian,
sebelumnya dilakukan langkah-langkah sebagai berikut:
1. Reduksi Data
Reduksi data adalah memilih dari kumpulan data yang akan dipakai dan
mengorganisasikan data-data yang telah dikumpulkan, data yang masuk
dipilih dan diurutkan ke dalam pola di mana disesuaikan dengan penelitian.
Data direduksi dengan memilih dan memilah data yang dianggap penting.
2. Penyajian Data
Data yang sudah direduksi selanjutnya data disajikan untuk memberikan
informasi - informasi terkait penelitian. Dalam penelitian semua data
digolongkan menurut sumber masing-masing, dimana memisahkan antara
data dari wawancara dan dari angket.
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3. Kategorisasi Data
Kategorisasi digunakan pada pengumpulan data menggunakan angket. Pada
instrument angket digunakan 4 (empat) pilihan jawaban. Interval diperoleh
dari perhitungan skor minimal dan skor maksimal yang nantinya digunakan
untuk mencari standar deviasi ideal dan mean ideal. Standar deviasi ideal
dan mean ideal digunakan untuk menentukan interval presentase
pencapaian ke dalam 4 kategori. Pembagian jarak interval dicari dengan
membuat kurva normal yang terbagi menjadi 4 skala di dalam kategorisasi
data menggunakan kriteria pencapaian sesuai dengan Tabel 11 berikut ini.
Tabel 11. Kriteria Pencapaian
Interval Kriteria
Mi+1,5 (SDi) s.d Skor Tertinggi Sangat Baik
Mi s.d Mi + 1,5 (SDi) Baik
Mi s,d Mi – 1,5 (SDi) Cukup Baik





Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui proses pelaksanaan
pembelajaran pengelasan, bagaimana pandangan siswa terhadap guru mata
pelajaran pengelasan, bagaimana kondisi bengkel yang digunakan pembelajaran
pengelasan, dan hambatan dalam proses pembelajaran pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul. Jumlah populasi dalam penelitian ini adalah 147 siswa,
yaitu 4 kelas XI jurusan teknik pemesinan. Dari jumlah populasi maka didapatkan
sampel penelitian berjumlah 107 siswa.
Pengumpulan data hasil penelitian menggunakan lembar observasi,
dokumentasi, wawancara, dan menggunakan angket untuk menggali informasi
dari siswa dan guru tentang pelaksanaan pembelajaran pengelasan. Melalui
angket diketahui harga rerata (M), median (Me), modus (Mo), standar deviasi
(SD), nilai maksimum dan nilai minimum serta nilai kecenderungan/ katagorisasi
pada pelaksanaan pembelajaran pengelasan dan disajikan dalam tabel diagram.
Deskripsi data penelitian ini menggunakan bantuan software SPSS versi 19 For
Windows.
1. Hasil Observasi Proses Pembelajaran Pengelasan
Dari hasil observasi yang dilakukan ketika proses pembelajaran pengelasan
maka dapat dilihat pada Tabel 12.
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Tabel 12. Hasil Observasi Proses Pembelajaran Pengelasan
No TahapPembelajaran Aspek Yang Diamati





1 Persiapan Guru menyiapakan pembelajaran
pengelasan (Buku, Modul, RPP,
Media )




a. Menyampaiakan tujuan pembe-
lajaran 3 4 3 4
b. Menyampaikan sumber belajar 2 4 3 4
c. Memotivasi siswa 4 4 4 4
d. Apersepsi 3 4 3 4
b.Kegiatan Inti a. Menjelaskan materi dengan
media pembelajaran yang
interaktif
2 4 3 4
b. Menggunakan metode pembe-
lajaran 3 4 4 4
c. Interaksi kepada siswa selama
proses pembelajaran penge-
lasan
4 4 4 4
d. Memberikan kesempatan siswa
untuk bertanya 4 4 4 4
e. Memberikan jawaban terkait
pertanyaan yang diajukan oleh
siswa
4 4 4 4
f. Memberikan evaluasi dengan
memberikan pertanyaan kepada
siswa 3 4 3 4
c. Menutup
pelajaran
a. Guru  menyimpulkan  materi
pembelajaran 3 4 3 4
b. Memberikan tugas rumah 2 4 2 4
c. Memberikan motivasi kepada




a. Berpusat pada siswa 2 4 3 4
b. Guru menjelaskan dengan
antusias 3 4 3 4
c. Siswa mengikuti pelajaran
pengelasan dengan antusias 3 4 3 4
64
Berdasarkan hasil observasi pelaksanaan pembelajaran pengelasan
yang ditampilkan pada Tabel 12, maka dapat diuraikan sebagai berikut :
a) Persiapan
Pada point persiapan pembelajaran, guru tidak mempersiapkan materi yang
dapat dibagikan kepada siswa dan tidak ada media yang digunakan untuk
memperkuat pemahaman siswa.
b) Pelaksanaan
Persiapan pembelajaran yang kurang baik menjadikan pelaksanaan
pembelajaran juga kurang maksimal. Hal yang paling kurang pada
pelaksanaan pembelajaran adalah siswa kurang sumber belajar dan
pembelajaran teori tidak menggunakan media pembelajaran.
c) Pengelolaan waktu dan suasana kelas
Dalam pengelolaan waktu dan suasana kelas pada pembelajaran
pengelasan sudah baik terutama ketika pembelajaran praktek pengelasan.
Akan tetapi masih ada kekurangan ketika pembelajaran teori di kelas masih
berpusat pada guru.
2. Hasil Wawancara Proses Pembelajaran Pengelasan
Wawancara dilakukan pada guru mata pelajaran pengelasan. Ada beberapa
aspek yang menjadi bahan pertanyaan. Berikut ini adalah rangkuman hasil
wawancara dengan guru mata pelajaran pengelasan. Untuk hasil wawancara
dalam bentuk pertanyaan dan jawaban dapat dilihat pada Lampiran 4.
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a) Aspek pengembangan program
Pada aspek ini, guru menyatakan bahwa tiap semester membuat program
semester, tiap tahun membuat program tahunan dan untuk program
mingguan dan harian itu berupa job-job praktek.
b) Aspek kompetensi guru
Guru mata pelajaran pengelasan belum mempunyai sertifikasi bidang
pengelasan, karena fokus dari jurusan teknik pemesinan adalah pada
praktek pemesinan. Sehingga untuk sertifikasi, ada beberapa guru jurusan
teknik pemesinan yang sudah mempunyai sertifikat pemesinan. Untuk
sertifikasi la situ sendiri, apabila dari sekolah atau dinas menawarkan kita
untuk mengikuti sertifikasi las maka kita akan melaksanakan.
c) Aspek penyusunan persiapan pembelajaran
Pengetahuan guru tentang penyusunan persiapan pembelajaran SILABUS
dan RPP sangat baik. SILABUS dan RPP yang digunakan masih mengacu
pada kurikulum KTSP yang disusun sendiri dengan melibatkan dan
menyesuaikan kebutuhan industri. Terkait kendala dan hambatan yang
dialami guru dalam penyusunan SILABUS dan RPP adalah penyesuaian
kebutuhan dengan insustri terkadang tidak dapat dipenuhi pihak sekolah
baik dari segi pembiayaan maupun waktu. Hal ini disiasati oleh guru dengan
membuat sistem kelompok dalam menyelesaikan beberapa kompetensi.
d) Aspek pelaksanaan pembelajaran
Terkait dengan pelaksanaan pembelajaran, guru mata pelajaran
pengelesan menjelaskan bahwa pada awal pembelajaran guru melakukan
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eksplorasi dengan menggali pengetahuan siswa tentang materi
pembelajaran yang akan disampaikan. Kemudian metode pembelajaran
yang banyak dilakukan adalah ceramah dan demonstrasi. Sedangkan untuk
media yang digunakan adalah benda yang sesungguhnya. Untuk bahan
sumber belajar, di sini memang masih terpusat pada guru karena dari siswa
belum mempunyai buku pegangan atau modul pembelajaran. Dan akhir
pembelajaran guru memberikan evaluasi pembelajaran kemudian
menganalisa bagian mana yang kurang dipahami oleh siswa.
e) Aspek evaluasi hasil belajar
Pada aspek evaluasi hasil belajar, ada dua jenis penilaian pada mata
pelajaran pengelasan, yaitu penilaian teori dengan soal uraian dan pilihan
ganda, kemudian penilaian praktek berdasarkan proses kerja dan hasil
kerja. Penilaian dilakukan setiap hari setelah job terselesaikan dan pada
akhir semester menjadikan nilai akhir. Hambatan terkait dengan evaluasi
hasil belajar adalah jam efektif yang digunakan untuk praktek pengelasan
banyak yang terpotong atau terbuang sehingga butuh waktu tambahan
untuk menyelesaikan job praktek.
f) Hambatan dalam pelaksanaan pembelajaran
Hambatan utama dalam pelaksanaan pembelajaran pengelasan adalah
keterbatasan alat. Hal ini dikarenakan persiapan alat yang digunakan untuk
praktek pengelasan memang bukan menjadi prioritas utama jurusan teknik
pemesinan sehingga alokasi dana yang didapat untuk sarana prasarana
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praktek pengelasan adalah sisa dari pemenuhan kebutuhan praktek
pemesinan.
3. Hasil Angket Proses Pembelajaran Pengelasan
Berdasarkan angket yang dibagikan dan diisi oleh siswa yang
mengikuti pembelajaran pengelasan diperoleh hasil yang dapat dilihat pada
pengelompokan data Lampiran 5 dan berikut ini adalah rangkuman dari hasil
pengelompokan data angket dapat dilihat pada Tabel 13.
Tabel 13. Hasil Pengelompokan Data Angket Pembelajaran Pengelasan
Aspek Hasil PenilaianSangat Baik Baik Cukup Tidak Baik
Penguasaan Materi 43.1% 53.9% 2.9% 0.1%
Sikap Guru 42.6% 33.6% 8.7% 15.1%
Kegiatan Awal 28.2% 68.8% 2.7% 0.3%
Kegiatan Inti 24.0% 60.4% 9.5% 5.9%
Kegiatan Akhir 29.2% 57.4% 10.1% 3.2%
Dari Tabel 13 dapat diuraikan bahwa pada aspek penguasaan materi
43,1% siswa menyatakan sangat baik, 53,9% siswa menyatakan baik, 2,9%
siswa menyatakan cukup dan 0,1% siswa menyatakan tidak baik. Jadi, guru
mata pelajaran pengelasan penguasaan materinya sudah baik. Dan dari data
tersebut apabila dijadikan diagram adalah sebagai berikut.
Gambar 4. Diagram Penilaian terhadap Penguasaan Materi
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Selanjutnya untuk aspek yang kedua yaitu mengenai sikap guru,
siswa yang menyatakan sangat baik adalah 42,6%, siswa yang menyatakan
baik 33,6%, siswa yang menyatakan cukup 8,7%, dan siswa yang menyatakan
tidak baik adalah 15,1%. Jadi sikap guru menurut siswa masih mayoritas
menyatakan baik, akan tetapi ada yang beberapa menilai cukup dan kurang
baik. Dan dari data tersebut apabila dijadikan diagram adalah sebagai berikut.
Gambar 5. Diagram Penilaian terhadap Sikap Guru
Aspek yang berikutnya adalah kegiatan awal pembelajaran, 28,2%
siswa menyatakan sangat baik, 68.8% siswa menyatakan baik, 2.7% siswa
menyatakan cukup, dan 0.3% siswa menyatakan tidak baik. Jadi penilaian
terhadap kegiatan awal pembelajaran menyatakan baik. Dan dari data tersebut
apabila dijadikan diagram adalah sebagai berikut.
Gambar 6. Diagram Penilaian Kegiatan Awal Pembelajaran
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Aspek yang selanjutnya adalah kegiatan inti pembelajaran, 24.0%
siswa menyatakan sangat baik, 60.4% siswa menyatakan baik, 9.5% siswa
menyatakan cukup, dan 5.9% siswa menyatakan tidak baik. Jadi penilaian
terhadap kegiatan inti pembelajaran menyatakan baik. Dan dari data tersebut
apabila dijadikan diagram adalah sebagai berikut.
Gambar 7. Diagram Penilaian Kegiatan Inti Pembelajaran
Aspek yang terakhir adalah kegiatan akhir pembelajaran, siswa yang
menyatakan sangat baik adalah 29.2%, siswa yang menyatakan baik
sebanyak 57.4%, siswa yang menyatakan cukup sebanyak 10.1%, dan yang
menyatakan tidak baik adalah 3.2%. Jadi penilaian terhadap kegiatan akhir
pembelajaran mayoritas menyatakan baik. Dan dari data tersebut apabila
dijadikan diagram adalah sebagai berikut.
Gambar 8. Diagram Penilaian Kegiatan Akhir Pembelajaran
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4. Kondisi Bengkel Pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul
Data yang digunakan untuk mengetahui kondisi bengkel pengelasan
di SMK Muhammadiyah 1 Bantul menggunakan metode observasi dan
menggunakan angket yang dibagikan dan diisi oleh siswa yang mengikuti
pembelajaran pengelasan.
a. Observasi
Untuk kegiatan observasi kondisi bengkel pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul ada beberapa aspek yang diamati. Dan berikut ini
adalah uraian dari hasil observasi kondisi bengkel pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul :
1) Tempat Kerja
Tempat kerja di bengkel fabrikasi sudah cukup baik walaupun peralatan dan
perabotan pengelasan masih banyak yang kurang, tetapi keadaan
peralatan sangat terawat, kaeadaan tempat kerja bersih jadi kegiatan
praktek nyaman, dikarenakan setelah kegiatan paraktek siswa ikut andil
dalam pembersihan dan pengemasan peralatan pengelasan setelah
kegiatan praktek selesai.
2) Atmosfer bengkel
Atmosfir bengkel di bengkel fabrikasi muhammadiyah 1 bantul cukup baik
karena pencahayaan, kesejukan dan ventilasi udara sudah tersedia dengan
baik walaupun kegiatan praktek sedikit terganggu yang pertama sekeliling
bengkel pemukiman warga jadi kegiatan warga sekitar sering terdengar
sewaktu praktek, yang kedua  bengkel fabrikasi dan permesinan
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bersampingan dalam satu ruangan jadi kegiatan praktek saling terdengar
satu sama lain.
3) Temperatur
Bengkel fabrikasi muhammadiyah 1 Bantul dapat saya uraikan bahwa
pengukur temperatur ruangan tidak ada, jadi saat kegiatan praktek bengkel
dalam keadaan panas atau dingin kita tidak tahu.
4) Pencahayaan
Bengkel fabrikasi dapat saya uraikan bahwa pencahayaannya baik
dikarenakan di bengkel fabrikasi terdapat 2 sistem pencahayaan yang
pertama pencahayaan sinar matahari dan pencahayaan oleh listrik.
Walaupun  listrik padam kegiatan praktek tidak terganggu dikarenakan di
bengkel sudah terdapat  generator yang sewaktu –waktu listrik padam
generator otomatis nyala sendiri jadi pencahayaannya tidak terganggu
5) Alat utama pengelasan
Bengkel muhammadiyah 1 Bantul terutama bengkel fablikasi alat utama
pengelasan sangat sederhana dikarenakan jumplah peralatan masih
banyak yang kurang dikarenakan peralatan yang di utamakan bengkel
permesinan, jadi  di bengkel fabrikasi masih banyak peralatan pengelasan
yang kurang seperti mesin las OAW memiliki 1 unit dan SMAW memiliki 4
unit jadi siswa bergantian alat sewaktu praktek dan  masih kurang,
pengadaan bilik terdapat 3 buah bilik di bengkel fabrikasi.
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6) Alat bantu pengelasan
Bengkel fabrikasi di SMK Muhammadiyah 1 Bantul sudah baik masalahnya
di bengkel banyak alat bantu pengelasan seperti sikat baja, palu terak, tang
penjepit dan alat bantu lainnya  yang sangat di butuhkan pada waktu proses
pengelasan
7) Alat keselamatan kerja
Bengkel fabrikasi di SMK Muhammadiyah 1 Bantul cukup baik dengan
standar K3, siswa sangat ditekankan sewaktu kegiatan praktek siswa
diwajibkan menggunakan alat pelindung diri (APD) Supaya tidak terjadi
kecelakaan kerja, di bengkel sudah banyak tersedia jenis-jenis APD seperti
pelindung kepala menggunakan helm, pelindung mata atau wajah
menggunakan topeng las dan kacamata las yang berfungsi sebagai
pelindung mata pada saat ada percikan bunga api saat pengelasan, alat
pelindung badan menggukan apron/ jaket las yang tebuat dari kulit dan alat
keselamatan kerja lainnya alat  pelindung tangan.
8) Jumlah tehnisi
Jumlah teknisi yang ada di bengkel fabriksi yang  utama ada 1 teknisi
dengan  kegiatan utama pengecekan alat dan perawatan mesin sebelum
atau sesudah praktek tapi di SMK Muhhammadiyah 1 Bantul guru selain
mengajar praktek juga merangkap sebagai teknisi  masalahnya perawatan




Berdasarkan angket penilaian kondisi bengkel pengelasan yang
dibagikan dan diisi oleh siswa yang mengikuti pembelajaran pengelasan
diperoleh hasil yang dapat dilihat pada Lampiran 7 dan berikut ini adalah
rangkuman dari hasil pengelompokan data angket dapat dilihat pada Tabel 14.
Tabel 14. Hasil Pengelompokan Data Angket Kondisi Bengkel
Aspek Sangat Baik Baik Cukup Tidak Baik
Tempat kerja 31.3% 46.7% 18.9% 3.1%
Pencahayaan 33.1% 56.6% 9.2% 1.0%
Temperatur 26.5% 59.9% 10.3% 3.4%
Alat pengelasan 31.7% 52.9% 14.4% 1.0%
Keselamatan Kerja 36.3% 56.9% 5.3% 1.4%
Dari Tabel 14 dapat diuraikan bahwa pada aspek tempat kerja siswa
yang menyatakan tempat kerja sangat baik sebanyak 31,3%, siswa yang
menyatakan baik sebanyak 46,7%, siswa yang menyatakan cukup sebanyak
18,9% dan yang menyatakan tidak baik sebanyak 3,1%. Dari persentase
tersebut apabila dibuat menjadi diagram dapat dilihat pada Gambar 9.
Gambar 9. Hasil Penilaian Angket Pada Aspek Tempat Kerja
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Aspek yang dilakukan penilaian adalah pencahayaan pada bengkel
pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul. Dan berdasarkan penilaian dari
siswa yang menyatakan pencahayaan sangat baik adalah 33,1%, kemudian
siswa yang menyatakan baik adalah 56,6%, siswa yang menyatakan cukup
sebanyak 10,3% dan siswa yang menyatakan tidak baik adalah 1%.
Dari persentase tersebut apabila dibuat menjadi diagram dapat dilihat pada
Gambar 10.
Gambar 10. Hasil Penilaian Angket Pada Aspek Pencahayaan
Aspek selanjutnya yang menjadi penilaian dalam angket adalah
temperatur. 26.5% siswa menyatakan suhu pada bengkel pengelasan sangat
baik. 59.9% siswa menyatakan baik, 10.3% siswa menyatakan cukup, dan
3.4% siswa menyatakan tidak baik. Dari persentase tersebut apabila dibuat
menjadi diagram dapat dilihat pada Gambar 11.
Gambar 11. Hasil Penilaian Angket Pada Aspek Temperatur
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Berikutnya adalah aspek alat pengelasan. Pada aspek alat
pengelasan, 31.7% siswa menyatakan sangat baik, 52.9% siswa menyatakan
baik, 14.4% siswa menyatakan cukup, dan 1% menyatakan tidak baik. Dari
persentase tersebut apabila dibuat menjadi diagram dapat dilihat pada
Gambar 12.
Gambar 12. Hasil Penilaian Angket Pada Aspek Alat Pengelasan
Aspek terakhir yang menjadi penilaian dalam angket adalah
keselamatan kerja. Siswa yang menyatakan sangat baik sebanyak 36.3%,
siswa yang menyatakan baik sebanyak 56.9%, siswa yang menyatakan cukup
sebanyak 5.3% dan siswa yang menyatakan tidak baik sebanyak 1.4%. Dari
persentase tersebut apabila dibuat menjadi diagram dapat dilihat pada
Gambar 13.
Gambar 13. Hasil Penilaian Angket Pada Aspek Keselamatan Kerja
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B. Pembahasan Hasil Penelitian
1. Diagram Alir Proses Penelitian
Pelaksanaan penelitian ini secara garis besar disajikan dalam bentuk
diagram yang terlihat dalam Gambar 14.
Gambar 14. Diagram Alir Proses Penelitian
Mulai
Observasi

















Langkah – langkah sebelum melakukan wawancara : mempersiapkan
perijinan, menentukan dengan siapa kita melakukan wawancara, menyiapkan
pertanyaan sebagai bahan pembicaraan, menentukan waktu dan tempat
dalam melakukan wawancara, sebelum melakukan wawancara
menginformasikan permasalahan yang akan dipertanyakan, menulis hasil
wawancara ke dalam buku.
Pengambilan wawancara di ambil dari guru pengelasan yang ada di
SMK Muhammadiyah 1 Bantul terhadap tiga guru yaitu guru pertama
Musthofa, S.Pd.,  guru kedua Ponidi, S.Pd., dan guru ketiga Sri Eko, S.Pd.,
ketiga guru tersebut menjabat sebagai guru pengelasan. Data hasil wawancara
dengan guru pada pertanyaan pertama tentang pengembangan program
semesteran menjelaskan bahwa setiap semester guru membuat program
semesteran dan setiap tahun membuat program tahunan dan untuk program
harian dan mingguan berupa job-job praktek. Hal tersebut dapat dibuktikan
dari hasil wawancara terhadap ketiga guru.
Kompetensi adalah seperangkat pengetahuan, ketrampilan dan
perilaku yang dimiliki dan harus dikuasai guru. Kompetensi guru yang ada di
SMK Muhammadiyah 1 Bantul secara pembelajaran praktek sudah berjalan
dengan baik, walaupun guru dibidang pengelasan belum sepenuhnya memiliki
sertifikat di dibidangnya, dikarenakan jurusan teknik pemesinan menjadi fokus
yang harus diutamakan dibandingkan teknik pengelasan akan tetapi guru
78
menyadari kalau dalam silabus jurusan teknik pemesinan memang ada praktek
pengelasan oleh karena itu guru dituntut harus bisa mengajar pengelasan. Hal
ini dibuktikan dengan hasil wawancara dengan ketiga guru pada butir kedua.
Silabus adalah semua materi pembelajaran yang akan disampaikan
dan menjadi beban belajar untuk siswa yang di dalamnya dicantumkan waktu
belajar, sumber belajar dan metode pembelajaran, pada jawaban no 3.2
silabus yang digunakan masih mengacu pada KTSP yang guru buat sendiri
kemudian di musyawarahkan dalam forum sekolah sebagai masukan-masukan
sesuai dengan kebutuhan sekolah dan industri hal ini dapat di buktikan dengan
wawancara pada guru pertama pada pertanyaan no 3 tentang penyusunan
persiapan pembelajaran  tentang silabus. Pada pertanyaan no 3 tentang RPP
ketiga guru tersebut menjelaskan bahwa RPP adalah Rencana Pelaksanaan
Pembelajaran dapat dilihat pada butir jawaban 3.4 dan RPP yang guru buat
masih mengacu pada KTSP yang format RPP kita dapat dari pengawas
kemudian kita buat sesuai dengan format dan selanjutnya guru kembalikan
kepada pengawas untuk dilakukan koreksi hal ini dapat dibuktikan dari hasil
wawancara dengan ketiga guru.
Pelaksanaan pembelajaran yang guru terapkan pada awal
pembelajaran guru menggali dengan pengetahuan siswa tentang pemahaman
terkait dengan pembelajaran yang akan disampaikan pada hari itu dengan
metode pembelajaran masih menggunakan metode lama yaitu dengan metode
ceramah dan domontrasi dengan pertanyaan no 4 tentang pelaksanaan
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pembelajaran menghasilkan butir jawaban pada no 4.1 dan 4.2 dengan hasil
wawancara dengan ketiga guru. Pada kegiatan akhir pembelajaran guru selalu
melakukan evaluasi hasil pembelajaran untuk mengetahui bagian mana yang
paling banyak siswa kurang mengerti untuk dilakukan perbaikan pada butir
jawaban no 4.3 serta guru menyarankan siswanya jika membutuhkan buku
diharapkan dapat meminjam di perpustakaan.
Model penilaian yang guru gunakan dalam pembelajaran adalah
dengan penilaian barbasis kelas dengan model test berupa uraian, pilihan
ganda serta pada diskusi guru juga melihat dan menilai melalui keaktifan siswa
dapat dilihat pada pertanyaan 5 tentang evaluasi hasil  belajar pada
pertanyaan 5.1. Penilaian yang guru lakukan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul
yaitu dengan menggunakan dua test yaitu test teori dan praktek, untuk teori
menggunakan soal uraian dan pilihan ganda sedangkan untuk praktek yang
dinilai hasil kerja untuk bobot penilaian adalah 25% teori dan 75% pratek hal
ini dapat dibuktikan dengan hasil wawancara dengan guru 3. Untuk hambatan
dalam penilaian adalah penilaian hasil praktek dikarenakan dalam satu kelas
praktek ada dua tim guru yang terkadang menjadikan perbedaan penilaian
pada satu benda kerja sehingga guru sepakati untuk membagi penilaian
dengan job-job hal ini dapat di buktikan dengan hasil wawancara dengan guru
1 dan 3 pada pertanyaan 5.2 tentang evaluasi hasil belajar.
Hambatan dalam pelaksanakan pembelajaran terutama pengelasan
adalah kurangnya sarana dan prasarana mesin las SMAW memiliki 4 unit dan
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OAW 1 unit dengan jumplah murid rata-rata 18 siswa setiap praktek hal ini
dirasa kurang efektif dalam pelaksanaan pembelajaran praktek hal ini
dikemukakan oleh guru 1 dan 3 pada hasil wawancara 6.1 pada pertanyaan 6
tentang hambatan dalam pelaksanaan pembelajaran.
3. Angket
Angket dalam penelitian ini ditujukan oleh 107 siswa yang terdiri dari
empat kelas jurusan teknik permesin yaitu kelas mesin A,B,C dan D yang
sebelumnya sudah dihitung terlebih menggunakan rumus ringkasan sampel
yang sebelumnya berjumplah 147 siswa. Penelitian dilakukan selama dua kali
di SMK Muhammadiyah 1 Bantul dengan hambatan masih banyak siswa yang
kurang memahami butir-butir pertanyaan, oleh karena itu sebelum melakukan
penyebaran terlebih dahulu guru menjelaskan bagaimana cara mengisi angket
tersebut sehingga siswa tidak mengalami hambatan dalam pengisian. Angket
yang digunakan terdiri dari dua pokok permasalahan yang masing- masing
memiliki berbedaan tetapi mempunyai arti yang sama yaitu: a. Angket tentang
proses pembelajaran, b. Angket tentang kondisi bengkel. Tabel bawah ini
menjelaskan beberapa kriterian penilaian tentang butir-butir pertanyaan baik
angket proses pembelajaran dan angket tentang kondisi bengkel di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul.
Tabel 15. Kriteria Penilaian
Angket Proses Pembelajaran Angket  Kondisi Bengkel
STS =  Sangat Tidak Setuju
TS =  Tidak Setuju
S =  Setuju
SS =  Sangat Setuju
TA = Tidak Ada
SK =  Sebagian Kecil
SB =  Sebagian Besar
SM =  Semua
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Angket kondisi bengkel di SMK Muhammadiyah 1 Bantul memiliki tiga
faktor utama dalam permasalahan yaitu pertama tentang sarana dan
prasarana yang mendukung kenyamanan di bengkel, kedua menjelaskan
tentang peralatan mesin yang digunkan dalam praktek pengelasan dan yang
ketiga menjelaskan tentang alat pelindung diri.
Sarana dan prasarana di SMK Muhammadiyah 1 Bantul memiliki
beberapa kriteria permasalahan yang terdiri dari beberapa butir pernyataan
antara butir No 1-10,   yang menjelaskan tentang : No. (1). Kondisi tempat
kerja dan perabotan bengkel las, (2). Warna dinding di bengkel las, (3).
Kondisi cat pada dinding bengkel las besih, (4). Jumplah bilik las yang
memadai untuk praktek pengelasan, (5). Jumlah tempat sampah di bengkel
mencukupi, (6). Kondisi penerangan lampu yang memberikan rasa nyaman,
(7). Penempatan lampu penerangan memberikan cahaya optimal, (8).
Temperaturu  ruangan bengkel memberikan kenyamanan, (9). Kondisi
ventilator bersih, (10). Keadaan blower dalam kondisi baik. Berdasarkan hasil
rata-rata angket dari 10 pernyataan diatas dapat ditarik kesimpulan bahwa
kondisi bengkel di SMK Muhammadiyah 1 Bantul dinyatakan baik. Hal tersebut
dibuktikan dengan hasil angket yang menyatakan SS dan S sebanyak 85%,
dan STS dan TS sebanyak 15%.
Peralatan pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul memiliki
permasalahan yang teriri dari beberapa butir pernyataan antara butir No 11-
15, yang menjelaskan tentang : No. (11). Kondisi mesin las, (12). Kondisi
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kabel massa, (13). Kondisi kabel penjepit elektroda, (14). Kondisi pemegang
elektroda, (15). Kondisi penjepit massa. Berdasarkan hasil rata-rata angket
dari  pernyataan 11-15  diatas dapat ditarik kesimpulan bahwa peralatan
pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul dinyatakan sangat baik. Hal
tersebut dibuktikan dengan hasil angket yang menyatakan SS dan S sebanyak
89,4%, dan STS dan TS sebanyak 10,6 %.
Alat pelindung diri di SMK Muhammadiyah 1 Bantul memiliki beberapa
pernyataan yang harus di isi oleh siswa yang mempunyai beberapa butir
permasalahan antara No 16-21 yang menjelaskan tentang : No. (16)
ketersediaan alat bntu pengelasan, (17). Ketersediaan bahan praktik
pengelasan, (18). Alat pelindung diri untuk pengelasan, (19). Poster – poster
K3, (20). Alat pelindung wajah, (21). Kotak P3K. Berdasarkan hasil rata-rata
angket dari  pernyataan 16-21  diatas dapat ditarik kesimpulan bahwa alat
pelindung di SMK Muhammadiyah 1 Bantul dinyatakan baik. Hal tersebut
dibuktikan dengan hasil angket yang menyatakan SS dan S sebanyak 86%,
dan STS dan TS sebanyak 14%.
4. Pelaksanaan Pembelajaran Pengelasan
Berdasarkan hasil observasi dan wawancara dengan guru mata
pelajaran pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul, ada beberapa hal
yang menjadi perhatian, yaitu bahan sumber belajar siswa yang masih
berpusat pada guru dan siswa belum mempunyai buku pegangan atau modul
pembelajaran. Kemudian kompetensi guru di bidang pengelasan belum
tersertifikasi. Dan pada sub kompetensi tertentu siswa tidak dapat
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melaksanakan praktek secara individu karena keterbatasan alat dan waktu
sehingga harus dilakukan secara kelompok. Akan tetapi, secara garis besar
pelaksanaan pembelajaran pengelasan di SMK Muhammadiyah sudah baik.
Hal ini diperkuat dengan angket hasil penilaian pembelajaran pengelasan yang
diisi oleh siswa yang menjadi sampel penelitian, yaitu sejumlah 107 siswa.
Pada instrumen angket digunakan 4 (empat) pilihan jawaban. Interval
diperoleh dari perhitungan skor minimal dan skor maksimal yang nantinya
digunakan untuk mencari standar deviasi ideal dan mean ideal. Standar
deviasi ideal dan mean ideal digunakan untuk menentukan interval presentase
pencapaian kedalam 4 kategori. Pembagian jarak interval dicari dengan
membuat kurva normal yang terbagi menjadi 4 skala.
Data penelitian yang diolah menggunakan software SPSS 19 for
Windows dan disajikan dalam tabel diketahui mean = 91,13, median = 91,
modus = 92, standar deviasi = 6,915, skor minimum = 77, skor maksimum =
115. Selanjutnya dilakukan perhitungan katagorisasi menggunakan software
SPSS 19 for Windows untuk mengetahui hasil penilaian pelaksanaan
pembelajaran pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul. Hasil pencapaian
disajikan dalam Tabel 16. Dan untuk mengetahui perhitungan lengkap dengan
menggunakan SPSS dapat dilihat pada Lampiran 8.




1 Tidak Baik 77-87 11 10%
2 Cukup 88-96 34 32%
3 Baik 97-106 57 53%
4 Sangat Baik 106-115 5 5%
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5. Presepsi Siswa Terhadap Guru Mata Pelajaran Pengelasan
Berdasarkan  hasil angket tentang pandangan siswa terhadap guru
mata pelajaran pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul, ada beberapa
hal yang terjadi yaitu   guru pengelasan belum mempunyai sertifikat di bidang
pengelasan, walaupun di bidang permesinan guru mempunyai sertifikat, guru
pengelasan masih menggunakan metode ceramah dalam penyampaian
materi, penggunaan media pembelajaran masih terbatas. Akan tetapi secara
garis besar guru mata pelajaran pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul
sudah baik, hal ini diperkuat dengan hasil angket yang diisi oleh 107 siswa.
Hasil wawancara terhadap guru pada proses pembelajaran dapat
disimpulakan bahwa guru pengelasan SMK muhammadiyah 1 Bantul pada
pengembangan progam setiap semester guru pengelasan membuat program
semester dan setiap tahun membuat program tahunan yang berupa job-job
paraktek. Pengusunan persiapan pembelajaran pada silabus guru pengelasan
masih mengacu pada KTSP yang guru buat sendiri kemudian
dimusyawarahkan dalam forum sekolah. Pada RPP guru pengelas wajib
menggunakan RPP buat panduan dalam pelaksanaan pembelajaran
pengelasan guru membuat sendiri dengan mengacu pada KTSP yang format
RPP kita dapat dari pengawas kemudian dibuat sesuai dengan kebutuhan
selanjutnya dikoreksi oleh pengawas sebelum digunakan.
6. Kondisi Bengkel
Hasil observasi untuk kondisi bengkel pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul mengungkapkan jika bengkel pengelasan sudah
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baik, nyaman dan layak untuk digunakan tempat praktek. Akan tetapi masalah
utama yang ada di bengkel pengelasan adalah kurangnya alat praktek
pengelasan, karena diketahui bengkel pengelasan SMK Muhammadiyah 1
Bantul memiliki mesin las OAW  1 unit dan mesin las SMAW 4 unit. Hal ini
yang menjadikan praktek siswa harus dikelompokkan menjadi 2 kelompok
yang kelompok pertama praktek pengelasan sedangkan kelompok kedua
praktek permesinaan cara ini dilakukan untuk mengatasi keterbatasan alat.
Hasil penilaian angket kondisi bengkel yang diisi oleh siswa yang
menjadi sampel penelitian, yaitu sejumlah 107 siswa. Data penelitian yang
diolah menggunakan software SPSS 19 for Windows dan disajikan dalam
tabel diketahui mean = 65,31, median = 65, modus = 63, standar deviasi =
10,37, skor minimum = 44, skor maksimum = 84. Selanjutnya dilakukan
perhitungan katagorisasi menggunakan software SPSS 19 for Windows untuk
mengetahui hasil penilaian pelaksanaan pembelajaran pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul.
Tabel 17. Penilaian Kondisi Bengkel Pengelasan
No Kategori Batasan Skor Frekuensi Persentase
1 Tidak Baik 44 - 54 16 15%
2 Cukup 55 - 64 34 32%
3 Baik 65 - 74 34 32%
4 Sangat Baik 75 - 84 23 21%
7. Hambatan dalam proses pembelajaran pengelasan
Dalam pelaksanaan pembelajaran pengelasan memeliki beberapa
hambatan. Kendala tersebut dialami oleh guru mata pelajaran pengelasan
yang bersangkutan dan juga siswa didik. Kendala – kendala yang ditemukan
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dalam pelaksanaan pembelajaran berdasarkan observasi dan wawancara
dengan guru mata pelajaran pengelasan antara lain:
a) Pelakasanaan pembelajaran pengelasan menggunakam metode ceramah
dan dokumentasi sehingga siswa kurang antosias dalam mengikuti
pelajaran pengelasan secara apalagi siswa yang duduknya paling
belakang, apalagi kenakalan remaja juga menjadi hambatan dalam
penyampaian teori oleh karena itu guru di SMK Muhammadiyah 1 Bantul
harus pandai-padai dalam penyampean materi. Serta pengadaan buku
panduan dan modul pembelajaran siswa  masih terbatas akan tetapi baku
panduan siswa diperpustakaan ada, hambatanya siswa kurang
kesadarannya dalam penggunaan buku panduan serta kurang antusias
kalau pergi ke perpustakaan.
b) Pelaksanaan  pembelajaran praktek pengelasan di SMK Muhammadiyah
1 Bantul hambatannya hanya pada keterbatasan alat sehingga pada saat
praktek siswa harus dibagi menjadi 2 kelompok yang pertama masuk
praktek pengelasan yang lainnya masuk praktek permesinan oleh sebab
itu dalam penilaian hasil prktek kadang mengalami perbedaan keyakinan
karena dalam satu praktek ada 2 guru yang terlibat didalamnya, sehingga





Berdasarkan pembahasan hasil penelitian dan analisis data, maka dapat
diambil kesimpulan sebagai berikut :
1. Proses pelakasanaan pembelajaran di SMK Muhammadiyah 1 Bantul
berdasarkan hasil penelitian dapat dikatakan baik, ini dapat dibuktikan
dengan hasil angket yang di isi oleh responden yang menyatakan dengan
rincian persentase sangat baik 5%, baik 53%, cukup 32% dan tidak baik
10%.
2. Presepsi guru di SMK Muhammadiyah  1 Bantul termasuk dalam katagori
baik karena dibuktikan dengan hasil angket yang diisi oleh 107 siswa kelas XI
dengan rincian persentase sangat baik 43.1%, baik 53.9 %, cukup 2.9 % dan
tidak baik 0.1% dalam penguasaan materi. Pada pelaksanan praktek guru
SMK Muhammadiyah 1 Bantul dikatakan baik karena dari hasil wawancara
kepada guru praktek terutama guru pengelasan sudah memiki sertifikat BLPT
( Balai Latihan Pendidikan Teknik) yang didapat dari pelatihan pengelasan di
BLK ( Balai Latihan Kerja) selama 3 bulan.
3. Penilaian kondisi bengkel pengelasan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul
termasuk dalam kategori baik dengan rincian persentasi sangat baik 21%,
baik 32%, cukup 32% dan tidak baik 15%. Hal utama yang menjadi
kekurangan atau hambatan pada bengkel pengelasan di SMK
88
Muhammadiyah 1 Bantul adalah kurangnya alat praktek las atau mesin las,
yaitu mesin las OAW  1 unit dan mesin las SMAW 4 unit untuk rata-rata 36
siswa per kelas pada setiap kegiatan praktek. Dan pada sub kopetensi
tertentu siswa tidak dapat melakukan praktek secara individu karena
keterbatasan alat dan cara mengatasinya siswa harus dilakukan secara
kelompok.
4. Hambatan proses pembelajaran pengelasan di SMK Muhammadiyah 1
Bantul secara teori masih menggunakan metode ceramah sehingga siswa
kurang antosias dalam mengikuti pelajaran pengelasan secara teori apalagi
siswa yang duduknya paling belakang, kenakalan remaja juga menjadi
hambatan dalam penyampaian teori.
Hambatan proses pembelajaran pengelasan di SMK Muhammadiyah 1
Bantul secara praktek hambatannya hanya pada keterbatasan alat sehingga
pada saat praktek siswa harus dibagi menjadi 2 kelompok yang pertama
masuk praktek pengelasan yang lainnya masuk praktek permesinan.
B. Saran
1. Setiap guru yang mengajar pada suatu mata pelajaran sebaiknya
mempunyai sertifikasi kompetensi yang jelas sehingga guru tidak hanya
mentransfer ilmu pengetahuan tetapi juga ketrampilan yang dapat
digunakan untuk bekerja atau berwirausaha. Sebagai contoh pada
penelitian ini adalah guru pengelasan seharusnya mempunyai sertifikat las
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2. Setiap siswa dibekali dengan buku atau modul pembelajaran untuk belajar
secara mandiri dan untuk menggali informasi di luar lingkungan sekolah
atau pembelajaran di sekolah.
3. Sarana praktek harus lebih diperhatikan dan dilengkapi untuk menjadikan
lulusan yang terampil.
C. Keterbatasan Penelitian
Penelitian ini memiliki keterbatasan, antara lain :
1. Ada kemungkinan pertanyaan kuesioner atau angket dipahami secara
berbeda oleh responden.
2. Wawancara yang dilakukan dengan pertanyaan terstruktur kurang
mengekspolrasi data-data yang dibutuhkan.
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Lampiran 1. Perhitungan Sampel





















































Cases Valid 20 100.0
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Lampiran 3. Lembar Observasi Pembelajaran Pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul
No TahapPembelajaran Aspek Yang Diamati
Pertemuan 1 Pertemuan 2
1 2 3 4 1 2 3 4
1 Persiapan Guru menyiapakan pembelajaran




a. Menyampaiakan tujuan pembelajaran
b. Menyampaikan sumber belajar
c. Memotivasi siswa
d. Apersepsi
b. Kegiatan Inti g. Menjelaskan materi dengan media
pembelajaran yang interaktif
h. Menggunakan metode pembelajaran
i. Interaksi kepada siswa selama proses
pembelajaran pengelasan
j. Memberikan kesempatan siswa untuk
bertanya
k. Memberikan jawaban terkait pertanyaan
yang diajukan oleh siswa
l. Memberikan evaluasi dengan
memberikan pertanyaan kepada siswa
c.Menutup
pelajaran
d. Guru menyimpulkan materi pembe-
lajaran
e. Memberikan tugas rumah




a. Berpusat pada siswa
b. Guru menjelaskan dengan antusias
c. Siswa mengikuti pelajaran pengelasan dengan antusias
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 Apakah sebelum mengajar
pengelasan anda mempersiapkan
program tahunan, semester,
mingguan dan harian ?
Ya, setiap semester saya membuat
program semester dan setiap tahun
membuat program tahunan. Untuk harian
dan mingguan itu berupa job-job praktek.
Kompetensi
Guru
 Apakah Anda sudah memiliki
sertifikasi di bidang pengelasan ?
Belum, kalau saya disini mempunyai
sertifikat pemesinan. Untuk pengelasan
memang belum karena disini kan memang
jurusan teknik pemesinan jadi fokus kita
memang pada praktek pemesinan. Akan
tetapi kami menyadari kalau dalam silabus
jurusan teknik pemesinan memang ada
praktek pengelasan jadi kita sebagai guru




 Apa yang diketahui tentang silabus?
 Apakah anda membuat silabus sendiri
atau hanya mengutip dari depdiknas
kemudian dikembangkan sendiri
dengan kondisi sekolah? Atau silabus
dibahas dalam MGMP kemudian
disekolah disesuaikan dengan kondisi
peserta didik?
 Apakah anda menemui hambatan
dalam pembuatan silabus? Dan
bagaimana solusinya?
 Apakah yang anda ketahui tentang
RPP?
 Apakah RPP yang anda buat sesuai
dengan KTSP?
 Apakah ada hambatan dalam
pembuatan RPP? Bagaimana
Solusinya?
 Silabus itu semua materi pembelajaran
yang akan disampaikan dan menjadi
beban belajar untuk siswa yang di
dalamnya dicantumkan juga waktu
belajar, sumber belajar, metode
pembelajaran dan lainya.
 Silabus yang digunakan masih mengacu
pada KTSP yang kita buat sendiri
kemudian dimusyawarahkan dalam
forum sekolah sebagai masukan-
masukan yang disesuaikan dengan
kebutuhan sekolah dan insdustri.
 Hambatan mengenai pembuatan silabus
sebenarnya tidak ada, akan tetapi
hambatan muncul ketika aplikasi pada
kegiatan praktek.
 RPP itu rancangan pelaksanaan
pembelajaran.
 Ya, RPP yang saya buat masih
mengacu pada KTSP yang format RPP
kita dapat dari pengawas kemudian kita
buat sesuai dengan format dan
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selanjutnya kita kembalikan kepada
pengawas untuk dilakukan koreksi.
 Untuk hambatan dalam pembuatan RPP
saya rasa tidak ada.
Pelaksanaan
Pembelajaran
 Apa yang anda lakukan di awal
kegiatan pembelajaran?
 Metode apa yang anda gunakan
dalam pembelajaran?
 Apa Buku Pegangan yang digunakan?
 Media apa yang anda gunakan dalam
kegiatan pembelajaran?
 Apa yang anda lakukan dalam
kegiatan akhir pembelajaran?
 Pada awal pembelajaran saya menggali
pengetahuan siswa tentang
pemahaman siswa terkait pembelajaran
yang akan disampaikan pada hari
tersebut.
 Metode pembelajaran yang masih
menjadi andalan adalah ceramah
disertai dengan demonstrasi.
 Buku pegangan untuk guru ada
beberapa, dan kalau untuk siswa itu ada
di perpustakaan. Jadi kalau siswa
membutuhkan buku diharapkan dapat
meminjam di perpustakaan.
 Media yang digunakan adalah benda
yang sesungguhnya.
 Pada akhir pembelajaran kita
melakukan evaluasi pembelajaran untuk
mengetahui bagian mana yang paling




 Model Penilaian apa yang anda
gunakan dalam pembelajaran?
Apakah model penilaian berbasis
kelas, model test berupa uraian,
pilihan ganda? Kemudian pada saat
diskusi juga melihat dan melakukan
penilaian melalui keaktifan siswa?
Selain itu apakah anda memberikan
tugas-tugas, remidi dan pengayaan?
 Apakah anda menemui hambatan
dalam penilaian? Bagaimana
solusinya?
 Kapan anda melakukan penilaian?
 Penilaian yang kita lakukan di sini ada
dua, yaitu tes teori dan praktek. Untuk
teori menggunakan soal uraian dan
pilihan ganda sedangkan untuk praktek
hal yang dinilai adalah proses dan hasil
kerja. Untuk bobot penilaian adalah 25%
teori dan 75% praktek.
 Untuk hambatan dalam penilaian adalah
penilaian hasil praktek. Dalam satu
kelas praktek las ada tim 2 orang guru
yang terkadang menjadikan perbedaan
penilaian pada satu benda kerja.
Sehingga kita sepakati untuk pembagian
penilaian job-job.
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 Penilaian praktek dilakukan pada setiap
job terselesaikan. Untuk tes teori






 Apakah Anda mengalami hambatan
dalam pelaksanaan pembelajaran
pengelasan yang meliputi persiapan
pembelajaran, pelaksanaan, dan
evaluasi dalam mata pelajaran
Pengelasan ?
Kendala utama yang menjadi hambatan
pada pembelajaran pengelasan adalah
kurangnya sarana mesin las yang kita
ketahui mempunyai 4 mesin las SMAW dan
1 unit las OAW yang digunakan untuk
praktek rata-rata 36 siswa tiap kegiatan
praktek las.
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Responden 4 3 2 1
Item No. F % F % F % F %
1 18 47.4% 20 52.6% 0 0.0% 0 0.0%
2 21 55.3% 15 39.5% 2 5.3% 0 0.0%
3 15 39.5% 20 52.6% 3 7.9% 0 0.0%
4 14 36.8% 22 57.9% 1 2.6% 1 2.6%
5 13 34.2% 24 63.2% 1 2.6% 0 0.0%
6 21 55.3% 16 42.1% 1 2.6% 0 0.0%
7 25 65.8% 13 34.2% 0 0.0% 0 0.0%
8 11 28.9% 23 60.5% 4 10.5% 0 0.0%
9 4 10.5% 4 10.5% 9 23.7% 21 55.3%
10 18 47.4% 18 47.4% 2 5.3% 0 0.0%
11 15 39.5% 21 55.3% 2 5.3% 0 0.0%
12 13 34.2% 22 57.9% 3 7.9% 0 0.0%
13 15 39.5% 23 60.5% 0 0.0% 0 0.0%
14 20 52.6% 16 42.1% 2 5.3% 0 0.0%
15 13 34.2% 25 65.8% 0 0.0% 0 0.0%
16 9 23.7% 28 73.7% 1 2.6% 0 0.0%
17 13 34.2% 25 65.8% 0 0.0% 0 0.0%
18 13 34.2% 23 60.5% 1 2.6% 1 2.6%
19 19 50.0% 19 50.0% 0 0.0% 0 0.0%
20 18 47.4% 18 47.4% 1 2.6% 1 2.6%
21 5 13.2% 31 81.6% 1 2.6% 1 2.6%
22 8 21.1% 19 50.0% 9 23.7% 2 5.3%
23 6 15.8% 11 28.9% 11 28.9% 10 26.3%
24 11 28.9% 21 55.3% 2 5.3% 4 10.5%
25 11 28.9% 16 42.1% 7 18.4% 4 10.5%
26 17 44.7% 14 36.8% 5 13.2% 2 5.3%
27 13 34.2% 22 57.9% 2 5.3% 1 2.6%
28 10 26.3% 26 68.4% 2 5.3% 0 0.0%




Responden 4 3 2 1
Item No. F % F % F % F %
1 16 43.2% 21 56.8% 0 0.0% 0 0.0%
2 19 51.4% 18 48.6% 0 0.0% 0 0.0%
3 14 37.8% 19 51.4% 4 10.8% 0 0.0%
4 12 32.4% 22 59.5% 3 8.1% 0 0.0%
5 9 24.3% 27 73.0% 1 2.7% 0 0.0%
6 20 54.1% 16 43.2% 1 2.7% 0 0.0%
7 25 67.6% 12 32.4% 0 0.0% 0 0.0%
8 5 13.5% 13 35.1% 14 37.8% 5 13.5%
9 1 2.7% 1 2.7% 9 24.3% 26 70.3%
10 21 56.8% 16 43.2% 0 0.0% 0 0.0%
11 5 13.5% 30 81.1% 2 5.4% 0 0.0%
12 6 16.2% 30 81.1% 1 2.7% 0 0.0%
13 12 32.4% 23 62.2% 2 5.4% 0 0.0%
14 7 18.9% 26 70.3% 4 10.8% 0 0.0%
15 11 29.7% 24 64.9% 1 2.7% 1 2.7%
16 3 8.1% 29 78.4% 5 13.5% 0 0.0%
17 15 40.5% 22 59.5% 0 0.0% 0 0.0%
18 10 27.0% 20 54.1% 6 16.2% 1 2.7%
19 8 21.6% 26 70.3% 3 8.1% 0 0.0%
20 7 18.9% 21 56.8% 6 16.2% 3 8.1%
21 11 29.7% 21 56.8% 5 13.5% 0 0.0%
22 1 2.7% 24 64.9% 10 27.0% 2 5.4%
23 2 5.4% 1 2.7% 18 48.6% 16 43.2%
24 12 32.4% 20 54.1% 5 13.5% 0 0.0%
25 10 27.0% 11 29.7% 11 29.7% 5 13.5%
26 11 29.7% 20 54.1% 5 13.5% 1 2.7%
27 10 27.0% 24 64.9% 3 8.1% 0 0.0%
28 7 18.9% 26 70.3% 3 8.1% 1 2.7%




Responden 4 3 2 1
Item No. F % F % F % F %
1 20 55.6% 16 44.4% 0 0.0% 0 0.0%
2 29 80.6% 7 19.4% 0 0.0% 0 0.0%
3 15 41.7% 21 58.3% 0 0.0% 0 0.0%
4 16 44.4% 18 50.0% 2 5.6% 0 0.0%
5 18 50.0% 16 44.4% 2 5.6% 0 0.0%
6 21 58.3% 15 41.7% 0 0.0% 0 0.0%
7 27 75.0% 9 25.0% 0 0.0% 0 0.0%
8 11 30.6% 20 55.6% 5 13.9% 0 0.0%
9 1 2.8% 2 5.6% 6 16.7% 27 75.0%
10 24 66.7% 11 30.6% 1 2.8% 0 0.0%
11 13 36.1% 23 63.9% 0 0.0% 0 0.0%
12 7 19.4% 28 77.8% 1 2.8% 0 0.0%
13 14 38.9% 21 58.3% 1 2.8% 0 0.0%
14 21 58.3% 15 41.7% 0 0.0% 0 0.0%
15 9 25.0% 26 72.2% 1 2.8% 0 0.0%
16 8 22.2% 27 75.0% 1 2.8% 0 0.0%
17 9 25.0% 26 72.2% 0 0.0% 1 2.8%
18 15 41.7% 20 55.6% 1 2.8% 0 0.0%
19 11 30.6% 22 61.1% 2 5.6% 0 0.0%
20 7 19.4% 25 69.4% 3 8.3% 1 2.8%
21 5 13.9% 30 83.3% 1 2.8% 0 0.0%
22 4 11.1% 27 75.0% 5 13.9% 0 0.0%
23 0 0.0% 3 8.3% 8 22.2% 25 69.4%
24 5 13.9% 30 83.3% 1 2.8% 0 0.0%
25 11 30.6% 13 36.1% 8 22.2% 4 11.1%
26 14 38.9% 15 41.7% 6 16.7% 0 0.0%
27 6 16.7% 30 83.3% 0 0.0% 0 0.0%
28 4 11.1% 25 69.4% 5 13.9% 2 5.6%




Responden 4 3 2 1
Item No. F % F % F % F %
1 12 37.5% 20 62.5% 0 0.0% 0 0.0%
2 12 37.5% 20 62.5% 0 0.0% 0 0.0%
3 9 28.1% 22 68.8% 1 3.1% 0 0.0%
4 12 37.5% 19 59.4% 1 3.1% 0 0.0%
5 15 46.9% 17 53.1% 0 0.0% 0 0.0%
6 22 68.8% 10 31.3% 0 0.0% 0 0.0%
7 21 65.6% 11 34.4% 0 0.0% 0 0.0%
8 9 28.1% 14 43.8% 6 18.8% 3 9.4%
9 0 0.0% 4 12.5% 3 9.4% 25 78.1%
10 17 53.1% 13 40.6% 2 6.3% 0 0.0%
11 6 18.8% 26 81.3% 0 0.0% 0 0.0%
12 5 15.6% 26 81.3% 0 0.0% 1 3.1%
13 11 34.4% 21 65.6% 0 0.0% 0 0.0%
14 6 18.8% 26 81.3% 0 0.0% 0 0.0%
15 8 25.0% 23 71.9% 1 3.1% 0 0.0%
16 9 28.1% 22 68.8% 1 3.1% 0 0.0%
17 9 28.1% 23 71.9% 0 0.0% 0 0.0%
18 6 18.8% 19 59.4% 7 21.9% 0 0.0%
19 6 18.8% 22 68.8% 3 9.4% 0 0.0%
20 7 21.9% 21 65.6% 4 12.5% 0 0.0%
21 6 18.8% 24 75.0% 2 6.3% 0 0.0%
22 2 6.3% 26 81.3% 4 12.5% 0 0.0%
23 0 0.0% 5 15.6% 8 25.0% 19 59.4%
24 8 25.0% 23 71.9% 0 0.0% 1 3.1%
25 8 25.0% 8 25.0% 15 46.9% 1 3.1%
26 11 34.4% 18 56.3% 2 6.3% 1 3.1%
27 11 34.4% 21 65.6% 0 0.0% 0 0.0%
28 6 18.8% 24 75.0% 2 6.3% 0 0.0%
29 9 28.1% 23 71.9% 0 0.0% 0 0.0%
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Lampiran 6. Lembar Observasi Kondisi Bengkel Pengelasan di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul.
No Aspek Yang Diamati Uraian
1 Tempat Kerja Dari hasil observasi dapat saya uraikan bahwa tempat kerja di
bengkel fabrikasi sudah cukup baik walaupun peralatan dan
perabotan pengelasan masih banyak yang kurang, tetapi
keadaan peralatan sangat terawat, kaeadaan tempat kerja
bersih jadi kegiatan praktek nyaman, dikarenakan setelah
kegiatan paraktek siswa ikut andil dalam pembersihan dan
pengemasan peralatan pengelasan setelah kegiatan praktek
selesai.
2 Atmosfer bengkel Dari uraian saya atmosfir bengkel di bengkel fabrikasi
muhammadiyah 1 bantul cukup baik karena pencahayaan,
kesejukan dan ventilasi udara sudah tersedia dengan baik
walaupun kegiatan praktek sedikit terganggu yang pertama
sekeliling bengkel pemukiman warga jadi kegiatan warga sekitar
sering terdengar sewaktu praktek, yang kedua  bengkel fabrikasi
dan permesinan bersampingan dalam satu ruangan jadi
kegiatan praktek saling terdengar satu sama lain.
3 Temperatur Dari hasil observasi di bengkel fabrikasi muhammadiyah 1
Bantul dapat saya uraikan bahwa temperature suhu ruangan
tidak ada, jadi saat kegiatan praktek bengkel dalam keadaan
panas atau dingin kita tidak tahu.
4 Pencahayaan Pencahayaan di bengkel fabrikasi dapat saya uraikan bahwa
pencahayaannya baik dikarenakan di bengkel fabrikasi terdapat
2 sistem pencahayaan yang pertama pencahayaan sinar
matahari dan pencahayaan oleh listrik. Walaupun  listrik padam
kegiatan praktek tidak terganggu dikarenakan di bengkel sudah
terdapat  generator yang sewaktu –waktu listrik padam
generator otomatis nyala sendiri jadi pencahayaannya tidak
terganggu
5 Alat utama pengelasan Dari hasil observasi di bengkel muhammadiyah 1 Bantul
terutama bengkel fablikasi alat utama pengelasan sangat
sederhana dikarenakan jumplah peralatan masih banyak yang
kurang dikarenakan peralatan yang di utamakan bengkel
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permesinan, jadi  di bengkel fabrikasi masih banyak peralatan
pengelasan yang kurang seperti mesin las OAW memiliki 1 unit
dan SMAW memiliki 4 unit jadi siswa bergantian alat sewaktu
praktek dan  masih kurang,pengadaan bilik terdapat 3 buah bilik
di bengkel fabrikasi.
6 Alat bantu pengelasan Dapat saya uraikan alat bantu pengelasan di bengkel fabrikasi di
SMK Muhammadiyah 1 Bantul sudah baik masalahnya di
bengkel banyak alat bantu pengelasan seperti sikat baja, palu
terak, tang penjepit dan alat bantu lainnya  yang sangat di
butuhkan pada waktu proses pengelasan
7 Alat Keselamatan kerja Dapat saya uraikan alat keselamatan kerja di bengkel fabrikasi
di SMK Muhammadiyah 1 Bantul cukup baik dengan standar K3,
siswa sangat ditekankan sewaktu kegiatan praktek siswa
diwajibkan menggunakan alat pelindung diri (APD) Supaya tidak
terjadi kecelakaan kerja, di bengkel sudah banyak tersedia jenis-
jenis APD seperti pelindung kepala menggunakan helm,
pelindung mata atau wajah menggunakan topeng las dan
kacamata las yang berfungsi sebagai pelindung mata pada saat
ada percikan bunga api saat pengelasan, alat pelindung badan
menggukan apron/ jaket las yang tebuat dari kulit dan alat
keselamatan kerja lainnya alat  pelindung tangan.
8 Jumlah Teknisi Jumplah teknisi yang ada di bengkel fabriksi yang  utama ada 1
teknisi dengan  kegiatan utama pengecekan alat dan perawatan
mesin sebelum atau sesudah praktek tapi di SMK
Muhammadiyah 1 Bantul guru selain mengajar praktek juga
merangkap sebagai teknisi  masalahnya perawatan mesin dan
pemeliharaan alat  tidak tanggung jawab teknisi saja tetapi
tanggung jawab semua.
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Responden 4 3 2 1
Item No. F % F % F % F %
1 19 50.0% 17 44.7% 1 2.6% 1 2.6%
2 14 36.8% 12 31.6% 12 31.6% 0 0.0%
3 12 31.6% 15 39.5% 10 26.3% 1 2.6%
4 18 47.4% 12 31.6% 8 21.1% 0 0.0%
5 18 47.4% 17 44.7% 3 7.9% 0 0.0%
6 13 34.2% 25 65.8% 0 0.0% 0 0.0%
7 14 36.8% 23 60.5% 1 2.6% 0 0.0%
8 16 42.1% 18 47.4% 4 10.5% 0 0.0%
9 13 34.2% 21 55.3% 3 7.9% 1 2.6%
10 13 34.2% 22 57.9% 3 7.9% 0 0.0%
11 12 31.6% 23 60.5% 3 7.9% 0 0.0%
12 15 39.5% 19 50.0% 3 7.9% 1 2.6%
13 12 31.6% 26 68.4% 0 0.0% 0 0.0%
14 14 36.8% 20 52.6% 4 10.5% 0 0.0%
15 16 42.1% 15 39.5% 7 18.4% 0 0.0%
16 12 31.6% 24 63.2% 2 5.3% 0 0.0%
17 14 36.8% 23 60.5% 1 2.6% 0 0.0%
18 14 36.8% 22 57.9% 2 5.3% 0 0.0%
19 13 34.2% 25 65.8% 0 0.0% 0 0.0%
20 11 28.9% 27 71.1% 0 0.0% 0 0.0%
21 13 34.2% 22 57.9% 3 7.9% 0 0.0%
XI TP1
Tanggapan
Responden 4 3 2 1
Item No. F % F % F % F %
1 12 32.4% 22 59.5% 2 5.4% 1 2.7%
2 7 18.9% 17 45.9% 12 32.4% 1 2.7%
3 6 16.2% 13 35.1% 17 45.9% 1 2.7%
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4 8 21.6% 8 21.6% 14 37.8% 7 18.9%
5 5 13.5% 24 64.9% 7 18.9% 1 2.7%
6 12 32.4% 17 45.9% 6 16.2% 2 5.4%
7 11 29.7% 15 40.5% 10 27.0% 1 2.7%
8 7 18.9% 17 45.9% 6 16.2% 7 18.9%
9 5 13.5% 23 62.2% 6 16.2% 3 8.1%
10 8 21.6% 20 54.1% 5 13.5% 4 10.8%
11 9 24.3% 19 51.4% 8 21.6% 1 2.7%
12 10 27.0% 20 54.1% 7 18.9% 0 0.0%
13 7 18.9% 25 67.6% 5 13.5% 0 0.0%
14 10 27.0% 12 32.4% 15 40.5% 0 0.0%
15 4 10.8% 24 64.9% 9 24.3% 0 0.0%
16 3 8.1% 19 51.4% 13 35.1% 2 5.4%
17 2 5.4% 26 70.3% 8 21.6% 1 2.7%
18 6 16.2% 22 59.5% 3 8.1% 6 16.2%
19 11 29.7% 20 54.1% 4 10.8% 1 2.7%
20 25 67.6% 11 29.7% 1 2.7% 0 0.0%
21 7 18.9% 21 56.8% 7 18.9% 2 5.4%
XI TP2
Tanggapan
Responden 4 3 2 1
Item No. F % F % F % F %
1 19 52.8% 13 36.1% 4 11.1% 0 0.0%
2 4 11.1% 25 69.4% 6 16.7% 1 2.8%
3 5 13.9% 27 75.0% 3 8.3% 1 2.8%
4 14 38.9% 15 41.7% 6 16.7% 1 2.8%
5 7 19.4% 21 58.3% 6 16.7% 2 5.6%
6 14 38.9% 18 50.0% 4 11.1% 0 0.0%
7 11 30.6% 20 55.6% 5 13.9% 0 0.0%
8 9 25.0% 21 58.3% 6 16.7% 0 0.0%
9 9 25.0% 22 61.1% 5 13.9% 0 0.0%
10 9 25.0% 23 63.9% 4 11.1% 0 0.0%
11 16 44.4% 15 41.7% 5 13.9% 0 0.0%
12 11 30.6% 19 52.8% 5 13.9% 1 2.8%
13 16 44.4% 14 38.9% 6 16.7% 0 0.0%
14 13 36.1% 15 41.7% 7 19.4% 1 2.8%
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15 14 38.9% 14 38.9% 7 19.4% 1 2.8%
16 10 27.8% 19 52.8% 5 13.9% 2 5.6%
17 16 44.4% 16 44.4% 4 11.1% 0 0.0%
18 16 44.4% 19 52.8% 1 2.8% 0 0.0%
19 12 33.3% 22 61.1% 2 5.6% 0 0.0%
20 19 52.8% 17 47.2% 0 0.0% 0 0.0%
21 15 41.7% 20 55.6% 1 2.8% 0 0.0%
XI TP4
Tanggapan
Responden 4 3 2 1
Item No. F % F % F % F %
1 16 50.0% 16 50.0% 0 0.0% 0 0.0%
2 8 25.0% 13 40.6% 7 21.9% 4 12.5%
3 11 34.4% 15 46.9% 6 18.8% 0 0.0%
4 11 34.4% 14 43.8% 7 21.9% 0 0.0%
5 10 31.3% 17 53.1% 5 15.6% 0 0.0%
6 12 37.5% 19 59.4% 1 3.1% 0 0.0%
7 8 25.0% 24 75.0% 0 0.0% 0 0.0%
8 9 28.1% 22 68.8% 1 3.1% 0 0.0%
9 8 25.0% 22 68.8% 2 6.3% 0 0.0%
10 8 25.0% 24 75.0% 0 0.0% 0 0.0%
11 12 37.5% 18 56.3% 2 6.3% 0 0.0%
12 13 40.6% 19 59.4% 0 0.0% 0 0.0%
13 11 34.4% 19 59.4% 2 6.3% 0 0.0%
14 11 34.4% 17 53.1% 4 12.5% 0 0.0%
15 10 31.3% 19 59.4% 3 9.4% 0 0.0%
16 10 31.3% 19 59.4% 3 9.4% 0 0.0%
17 10 31.3% 22 68.8% 0 0.0% 0 0.0%
18 11 34.4% 19 59.4% 2 6.3% 0 0.0%
19 13 40.6% 19 59.4% 0 0.0% 0 0.0%
20 15 46.9% 17 53.1% 0 0.0% 0 0.0%
21 15 46.9% 17 53.1% 0 0.0% 0 0.0%
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Valid 77 1 .9 .9 .9
78 2 1.9 1.9 2.8
81 2 1.9 1.9 4.7
82 2 1.9 1.9 6.5
83 3 2.8 2.8 9.3
84 6 5.6 5.6 15.0
85 4 3.7 3.7 18.7
86 5 4.7 4.7 23.4
87 8 7.5 7.5 30.8
88 6 5.6 5.6 36.4
89 7 6.5 6.5 43.0
90 7 6.5 6.5 49.5
91 9 8.4 8.4 57.9
92 10 9.3 9.3 67.3
93 5 4.7 4.7 72.0
94 4 3.7 3.7 75.7
95 3 2.8 2.8 78.5
96 7 6.5 6.5 85.0
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98 3 2.8 2.8 87.9
99 1 .9 .9 88.8
100 1 .9 .9 89.7
101 3 2.8 2.8 92.5
102 1 .9 .9 93.5
103 1 .9 .9 94.4
104 1 .9 .9 95.3
105 1 .9 .9 96.3
106 1 .9 .9 97.2
110 1 .9 .9 98.1
114 1 .9 .9 99.1
115 1 .9 .9 100.0
Total 107 100.0 100.0
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Lampiran 9. Instrumen Penelitian
PELAKSANAAN PEMBELAJARAN PENGELASAN
DI SMK MUHAMMADIYAH 1 BANTUL
PETUNJUK PENGISIAN:
1. Baca petunjuk pengisian angket ini dengan cermat.
2. Isilah identitas anda pada kolom yang telah disediakan.
3. Bacalah pernyataan yang ada dengan seksama.
4. Berilah tanggapan yang sesuai dengan keadaan anda dengan memberikan
tanda centang ( ) pada kolom pilihan tanggapan yang ada.
5. Mohon mengisi setiap pernyataan dengan jujur.
6. Peneliti menjamin kerahasiaan jawaban dan identitas anda dalam penulisan
hasil penelitian.
7. Penelitian ini tidak berpengaruh terhadap nilai di kelas.
8. Kriteria jawaban
STS =  Sangat Tidak Setuju
TS =  Tidak Setuju
S =  Setuju
SS =  Sangat Setuju
Nama :  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
No. Absen :  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Kelas :  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . .
Jenis Kelamin :  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . .
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Angket Proses Pembelajaran Pengelasan
No Penyataan Pilihan
STS TS S SS
1 Guru menjelaskan kompetensi dasar yang akan
dicapai sebelum memulai proses belajar
2 Guru menguasai materi pelajaran pengelasan
yang akan diajarkan
3 Guru menggunakan model pembelajaran yang
sesuai dengan tingkat pemahaman siswa
4 Guru menyampaikan materi pelajaran
pengelasan secara runtut/ sistematis
5 Guru memberikan jawaban yang sesuai dengan
pertanyaan siswa
6 Guru mengucapkan salam sebelum memulai
pelajaran pengelasan
7 Guru membuka pelajaran dengan berdoa
8 Guru datang 15 menit sebelum pelajaran
pengelasan dimulai
9 Guru merokok saat jam pelajaran di kelas
10 Guru bersikap adil terhadap siswa (tidak
membedabedakan siswa dan siswi)
11 Guru menjelaskan tujuan pembelajaran setiap
awal pelajaran
12 Guru menjelaskan sumber belajar sebelum
pelajaran dimulai
13 Guru memotivasi siswa sebelum pelajaran
pengelasan dimulai
14 Guru mengulang kembali materi pembelajaran
yang belum dipahami siswa sebelum masuk ke
materi yang baru.
15 Guru terampil dalam mengoperasikan media
pembelajaran dengan menggunakan komputer
dan LCD.
16 Guru menyajikan materi dengan media
pembelajaran yang interaktif.
17 Dengan media pembelajaran yang menarik
materi pembelajaran yang dijelaskan guru lebih
mudah dipahami.
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18 Guru memberikan media pembelajaran (hand
out, modul, job sheet, dan sebagainya) agar
siswa dapat belajar mandiri.
19 Materi pengelasan yang disampaikan guru
mudah dimengerti.
20 Aktivitas kegiatan guru di kelas tidak
membosankan sehingga siswa berperan aktif
dalam pembelajaran teori.
21 Guru memfasilitasi diri sendiri dengan sarana
tambahan mengajar seperti komputer dan
proyektor.
22 Guru menggunakan bilingual bahasa dalam
mengajar pengelasan.
23 Guru tidak memberikan kesempatan siswa
untuk bertanya
24 Akhir pelajaran guru menyimpulkan materi
pembelajaran
25 Guru tidak memberikan tugas rumah
26 Guru menutup pelajaran tepat pada jam
pelajaran habis
27 Guru memberikan arahan kepada siswa dalam
mengerjakan tugas
28 Guru melakukan presensi sebelum menutup
pelajaran pengelasan.
29 Pertanyaan dalam soal ujian yang disajikan guru
sesuai dengan materi yang diberikan.
Angket Kondisi Bengkel Pengelasan
No Penyataan PilihanSTS TS S SS
1 Kondisi tempat kerja dan perabotan bengkel lasbersih.
2 Warna dinding di bengkel las cerah.
3 Kondisi cat pada dinding bengkel las bersih.
4 Jumlah bilik las memadai untuk praktikpengelasan
5 Jumlah tempat sampah di bengkel mencukupi
6 Kondisi penerangan lampu memberikan rasanyaman.
7 Penempatan lampu penerangan memberikancahaya optimal.
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8 Temperatur ruang bengkel memberikankenyamanan.
9 Kondisi ventilator dalam keadaan bersih
10 Blower dalam bengkel pengelasan dalamkondisi baik
11 Kondisi mesin las dalam keadaan baik.
12 Kondisi kabel massa dalam keadaan baik.
13 Kondisi kabel elektroda dalam keadaan baik.
14
Kondisi pemegang elektroda dalam keadaan
baik.
15 Kondisi penjepit massa keadaan baik.
16 Ketersedian alat bantu pengelasan cukup
17 Ketersedian bahan praktik pengelasan cukup
18 Alat Pelindung Diri (APD) untuk pekerjaan lastersedia di bengkel.
19 Poster-poster K3 terpasang di bengkelpengelasan
20 Alat pelindung wajah wajib digunakan dalampekerjaan las
21 Kotak P3K lengkap tersedia di bengkel
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Lampiran 10. Permohonan Ijin Obsevasi
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Lampiran 11. Permohonan Ijin Penelitian SETDA 5
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Lampiran 12. Permohonan Ijin Penelitian BAPPEDA
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Lampiran 13. Keterangan Bukti  Wawancara
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Lampiran 14. Surat Keterangan Selesai Penelitian
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Lampiran 15. Surat Pernyataan JUDGEMEN
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Lampiran 17. RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN ( RPP)
RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN ( RPP)
Satuan Pendidikan : SMK Muhammadiyah 1 Bantul
Bidang Keahlian : Teknik Mesin
Kompetensi Keahlian : Teknologi Pemesinan
Mata Pelajaran : Muatan Lokal Kompetensi Kejuruan
Kelas  / Semester : XI / 3
Alokasi Waktu : 8 jam pelajaran ( 2 x pertemuan)
Standar Kompetensi : Teknik Pengelasan
Kompetensi Dasar : Las Busur Manual
Indikator : 7.1 Mendifinisikan tentang las busur manual secara benar
7.2 Mengidentifikasi jenis-jenis elektroda
7.3     Mempraktikkan , memasang, mengatur peralatan las
busur
Aspek Pendidikan Budaya
dan Karakter Bangsa  : Siswa memiliki semangat religius, kemandirian dan rasa
ingin tahu
Pertemuan ke-1: ( indikator 7.1, 7.2)
I. Tujuan Pembelajaran:
Setelah memperhatikan penjelasan guru dan berdiskusi, siswa dapat :
1. Mendefinisikan perlatan las busur manual secara benar.
2. Mengidentifikasi jenis – jenis elektroda
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II. Materi Ajar:
1. Pengertian las busur manual
2. Jenis-jenis peralatan las busur manual
III. Metode Pembelajaran:
Ceramah, tanya jawab, diskusi
IV. Media Pembelajaran :







a. Doa dilanjutkan tadarus (religious)
b. Pretest tentang las busur manual









a. Siswa membaca Informasi las busur manual
b. Siswa melihat peralatan las busur manual
Elaborasi:
a. Siswa melakukan diskusi  tentang pengertian las busur manual
dan peralatannya (kemandirian)
Konfirmasi:
a. Siswa mempresentasikan  tentang las busur manual









c. Dengan tanya jawab guru menjelaskan tentang pengelasan las
busur manual dan fungsi peralatan pada las busur manual
d. Siswa membuat catatan tentang pengelasan las busur manual











a. Guru menyimpulkan tentang pengertian las busur manual dan
fungsi peralatan pada las busur manual







Keterangan:    K=klasikal,     G=grup,     I=individual
VI. Alat/ Bahan / Sumber Belajar:




 Test awal : ada
 Test proses : ada
 Test akhir : ada
b. Jenis test:
 Test awal : lisan
 Test proses : pengamatan Kecakapan Hidup
 Test akhir : tertulis
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c. Alat test:
 Test awal :
1. Apa yang anda ketahui tentang las busur manual ?
2. Sebutkan peralatan – peralatan las busur manual ?
 Test proses : Perngamatan pendidikan karakter dan budaya
bangsa
 Test akhir :
A. Soal
1. Apa pengertian las busur manual ?
2. Sebutkan alat-alat yang dipakai pada las busur manual!
B. Kunci Jawaban
1. las busur manual atau Manual Metal Arc Welding dapat diartikan
sebagai suatu proses pengelasan yang panasnya diperoleh dari
busur nyala listrik dengan menggunakan elektroda yang berselaput.
2. Mesin las, kabel las, tang elektroda, tang masa, palu terak, sikat
kawat, alat – alat penjepit, alat – alat ukur, alat – alat potong, kedok
las, helm las, kacamata pengaman, pakaian las, lapis dada (apron),










 Ulangan Indikator 7.1:
Ulangan Indikator 7.1: (sama dengan soal tes akhir)
Pertemuan ke-2: ( indikator 7.3 )
I. Tujuan Pembelajaran:
Setelah memperhatikan penjelasan guru dan berdiskusi, siswa dapat :
1. Mempraktikkan , memasang, mengatur peralatan las busur
II. Materi Ajar:
1. Cara memasang peralatan las gas
III. Metode Pembelajaran:
Ceramah, praktik
IV. Media Pembelajaran :






a. Doa dilanjutkan tadarus (religious) K 5 menit
2 Kegiatan Inti:
Eksplorasi:
a. Siswa membaca Informasi tentang peralatan las busur manual
b. Siswa melihat peralatan las busur manual
K 10 menit
Jumlah skor kognitif = 100
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c. Guru memberi contoh cara memasang peralatan las busur
manual
Elaborasi:
a. Siswa melakukan diskusi  tentang cara memasang peralatan las
busur manual (kemandirian)
Konfirmasi:
a. Praktik memasang peralatan las busur manual
b. Guru mengamati kinerja praktik siswa sesuai lembar instrumen
pengamatan yang telah disiapkan














Keterangan:    K=klasikal,     G=grup,     I=individual
VI. Alat/ Bahan / Sumber Belajar:
1. MENGELAS PENGELASAN PEMATRIAN PEMOTONGAN DENGAN
PANAS DAN PEMANASAN, Umaryadi, Yudhistira,




 Test awal : tidak ada
 Test proses : ada
 Test akhir : ada
B. Jenis test:
 Test awal : -
 Test proses : pengamatan pendidikan karakter dan budaya bangsa
 Test akhir : praktik
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C. Alat test:
 Test proses : Perngamatan pendidikan karakter dan budaya
bangsa
 Test akhir :
Siswa praktik memasang peralatan las busur manual
Bantul,
Mengetahui
Kepala Sekolah, Guru Mata Pelajaran,
Widada, S.Pd Musthofa, S.Pd.
NBM. 755273 NBM.1096650
Nama Siswa Nilai PBKBreligius kemandirian Akhir










Lampiran 19. Foto Penelitian
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Lampiran 20. Lembar Bimbingan
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